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本 书 汇集 了 180 例 国内 外 先进 而 实用 的 经 典 模具 ， 采用 2D 和 3D Ж 
结合 的 形式 ， 以 结构 为 主 理论 为 辅 ， 再 加 以 简明 的 文字 叙述 ， 详 细 介 绍 了 
各 例 模 具 的 工作 原理 和 设计 方法 。 全 书 共 分 10 章 ， 主 要 按照 模具 的 结构 
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构 、 滑 块 二 次 抽 芯 机 构 、 滑 块 中 做 顶 出 机 构 、 二 次 顶 出 机 构 、 前 模 顶 出 与 
斜 项 机 构 、 热 流 道 机 构 、 脱 螺纹 机 构 和 圆 弧 抽 芯 机 构 ， 涵 盖 了 塑料 注塑 模 
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改革 开放 三 十 年 余年 来 ， 模 具 工 业 在 我 国 得 到 了 迅速 发 展 。 随 着 塑料 制品 结构 和 形 
状 的 复杂 化 ， 模 具 结 构 也 日 趋 复杂 。 与 传统 模具 设计 相 比 ， 现 代 模 具 设 计 已 经 发 生 了 翻 
天 履 地 的 变化 ， 特 别 是 模具 结构 的 设计 ， 传 统 的 手工 绘图 和 计算 机 2D 绘图 已 经 不 能 完 
全 满足 当前 复杂 产品 的 需要 。 在 很 多 情况 下 ， 仅 靠 2D 结构 很 难 表 达 出 模具 的 细节 ， 这 
时 有 必要 借助 3D 软件 进行 辅助 设计 和 表达 。 本 书 正 是 在 这 种 背景 下 编著 的 ， 它 通过 3D 
视图 和 2D 视图 的 结合 ， 使 读者 可 以 直观 、 快 速 地 掌握 各 种 复杂 模具 的 结构 设计 。 

本 书 汇 集 了 180 种 国内 外 先进 而 实用 的 经 典 模具 ， 和 采用 2D 和 3D 互相 结合 的 形式 。 
以 结构 为 主 ,理论 为 辅 ， 再 加 以 简明 的 文字 叙述 ， 详 细 介 绍 了 各 种 模具 的 工作 原理 和 和 设 
计 方 法 。 全 书 主要 按照 模具 结构 的 类 型 对 模 上 其 进行 分 类 ， 包 括 后 模 滑 块 与 斜 顶 机 构 、 前 
НАЛ, Я ИН, НХ, УИ, АМН 
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模具 的 多 种 类 型 。 书 中 的 模具 结构 合理 ， 技 术 先 进 ， 各 具 特 色 。 

本 书 在 编写 过 程 中 ， 对 同一 幅 模具 不 同 视图 中 的 零 部 件 编号 ， 采 取 了 序号 顺 排 的 方 
式 。 另 外 ， 为 了 突出 重点 ， 使 图 面 更 加 清晰 简洁 ， 特 别 对 一 些 比较 复杂 和 大 型 的 模具 进 
行 了 图 形 简化 ， 比 如 ， 有 些 图 形 对 读者 理解 重点 结构 帮助 不 大 ， 而 且 线 条 太 多 ， 本 书 就 
进行 了 删除 ， 如 螺纹 孔 ， 支 撑 柱 、 冷 却 水 路 、 简 单 的 镶 件 年， 特别 是 一 些 前 模 平 面 网 ， 
很 多 没有 用 图 形 表达 出 来 。 因 此 ， 读者 看 到 的 相关 内 容 和 实际 的 生产 图 纸 会 有 一 定 出 
A, НЯНИ. 

本 书 内 容易 学 易 慌 ， 没 有 一 些 复杂 的 计算 公式 ， 所 涉及 到 的 理论 知识 都 是 经 验 之 
谈 ， 有 利于 快速 提高 个 人 的 模具 设计 水 平 。 本 书 可 供 模 具 行 业 的 技术 人 员 使 用 ， 也 可 供 
大 专 院 校 相 关 专 业 师 生 人 参考 。 

因 个 人 水 平 有 限 ， 在 编写 过 程 中 难免 会 有 玖 忽 和 和 错误 之 处 ， 望 读者 多 多 提出 宝 吐 的 
见 。 
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第 工 蔓 ”塑料 注塑 模具 结构 的 基本 分 类 和 概述 


1.1 概述 


塑料 注塑 模具 是 生产 有 一 定形 状 和 矿 才 要 求 的 塑料 产品 的 一 种 工具 。 随 着 3D 软件 的 快 
速 发 展 ， 塑 料 产 品 的 形状 也 越 来 越 复 末 ， 对 模具 的 要 求 也 越 来 越 高 ， 特 别 是 模具 结构 的 合理 
性 和 加 工 精度 等 对 塑料 产品 的 质量 和 生产 效率 都 有 着 下 接 影 响 。 因 此 ， 世 界 各 国 对 模具 的 设 
计 与 制造 技术 都 极为 关注 ， 都 在 积极 探索 新 技术 、 研 制 匈 进 的 设备 ， 以 满足 现代 模具 发 展 的 
需要 。 

合理 的 模具 设计 主要 体现 在 : 

1) 塑料 产品 的 外 表 美 观 ， 能 够 满足 并 超越 塑料 产品 的 设计 要 求 。 

2) 产品 尺寸 稳定 ， 准 确 ， 变 形 量 小 。 

3) 模具 在 使 用 过 程 中 安全 可 靠 ， 动作 稳定 ， 使 用 寿命 长 ， 便 于 维修 。 

4) 模具 在 注塑 成 型 的 过 程 中 ， 成 型 周期 短 ， 生 产 效率 遍 ， 废 品 府 低 。 

5) 模具 结构 价 单 ， 加 工 方便 ， 生 产 周期 短 。 

综 上 所 述 ， 一 副 高 品质 的 模具 ， 与 模具 设计 有 春 密 切 的 关系 ， 因 此 捉 高 模具 设计 人 员 的 
综合 水 平 至 天 重 要 。 


1.2 塑料 注塑 模具 结构 的 基本 分 类 


一 副 完 整 的 模具 ， 通 常 有 两 大 部 分 ， 一 是 成 型 部 分 ， 是 关系 着 塑料 产品 形状 和 尺寸 的 零 
件 。 二 是 模 架 部 分 ， 也 称 模 胚 ， 是 用 来 安装 和 固定 成 型 部 分 的 。 在 传统 模具 制造 中 ， 模 架 都 
是 模具 制造 三 自己 加 工 制作 ， 这 样 不 仅 废 时 ， 而 且 加 工 精 度 也 无 法 保证 。 在 现代 模具 制造 
中 ， 多 数 模 架 已 经 不 需 自 己 制作 ， 都 是 到 专业 的 模 架 加 工厂 去 订 做 。 如 今 ， 各 国 的 模 架 制造 
商 已 经 制定 了 各 自 的 标准 ， 最 著名 的 有 德国 的 HASCO、 美 国 的 DME、 日 本 的 FUTABA 和 中 
国 的 LKM， 它 们 也 是 世界 上 四 家 最 大 的 模 架 制造 商 ， 它 们 的 各 种 模 架 都 可 供用 户 选 用 。 在 
进行 模具 设计 时 ， 直 接 调用 模 架 即 可 。 

塑料 注塑 模具 有 两 大 类 型 ; 

1) 两 板式 模具 。 两 板式 模具 不 适用 于 带 有 前 模 清 块 的 模具 和 点 浇 口 的 模具 ， 除 了 这 两 
种 结构 外 ， 其 他 所 有 结构 和 进 胶 方 式 都 可 使 用 。 

2) 三 板式 模具 。 三 板式 模具 叉 称 为 细 水 口 模具 ， 按 照 模 架 的 类 型 来 分 ， 又 可 分 为 细 水 
口 、 简 化 型 细 水 口 和 假 三 板 三 种 形式 ， 如 图 1-1 所 示 。 

对 于 这 三 种 模具 的 类 型 ， 有 很 多 多 年 从 事 模 具 设 计 和 制造 的 技术 人 员 ， 在 概念 上 都 很 难 
区 分 ， 因 此 本 章 将 简要 介绍 一 下 。 细 水 口 和 简化 型 细 水 口 是 专门 针对 点 胶 口 的 模具 而 设计 的 
一 种 模 架 结构 ， 它 同时 也 适用 于 带 有 前 模 请 块 机 构 的 模具 。 细 水 口 模 架 和 简化 型 细 水 口 模 架 
的 区 别 是 : 
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ПО) АНК НЕ 4 文 导 柱 固 定 在 后 模 侧 “B” 板 内 ， 而 简化 型 细 水 口 没有 导 柱 。 

@ 细 水 口 模 架 的 4 文 拉杆 上 有 限 位 垫圈 ， 而 简化 型 细 水 口 没 有 限 位 垫圈 。 

(3) 细 水 口 模 架 可 以 实现 推 板 模 具 结 构 ， 而 简化 型 细 水 口 不 能 设计 推 板结 构 。 

细 水 口 模 染 通常 用 在 塑料 产品 批量 较 大 、 对 模具 要 求 较 融 的 模具 上 。 外 形 超过 500mm 
的 中 大 型 模具 也 应 考虑 使 用 细 水 口 模 染 ， 因 为 细 水 口 模 染 比 们 化 型 细 水 口 模 架 多 出 4 x p 
柱 ， 导 癌 效 果 和 强度 更 好 ， 棕 具 寿 命 更 长 。 人 简化 型 细 水 口 模 架 通 第 用 在 500mm 以 下 的 中 小 
型 模具 上 ， 当 塑料 产品 批量 较 大 时 也 不 宜 使 用 ， 因 为 它 比 细 水 口 模 架 少 4 ЗЕ, KRE 
损 ， 导 癌 效 琳 和 强度 部 不 太 好 。 假 三 板 模 染 古 专门 为 前 模 滑 块 机 构 的 模具 而 设计 的 ， 没 有 和 凶 
Ex, MEH TRE HSL 

一 副 完 整 的 塑料 注塑 模具 ， 共 由 6 大 系统 组 成 : 

1) 浇注 系统 。 沈 注 系 统 共 由 主流 道 、 分 流 道 、 浇 口 、 冷 料 穴 4 部 分 组 成 。 
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2) 成 型 机 构 。 成 型 机 构 是 与 塑料 产品 直接 接触 的 部 分 ， 包 括 前 后 模 模 仁 、 镰 件 、 消 
ER. ЖАРИ. 

3) 顶 出 机 构 。 顶 出 机 构 包 括 项 针 、 顶 块 、 司 简 、 顶 针 固 定 板 、 顶 针 垫 板 、 复 位 杆 等 
机 构 。 

4) 导 回 机 构 。 导 回 机 构 包 括 导 柱 、 导 套 、 顶 板 复位 杆 、 顶 板 导 柱 、 项 板 导 套 等 机 构 。 
对 于 要 求 较 高 的 模具 ， 有 时 还 应 邦 外 增加 辅助 导 回 机 构 ， 如 锥 面 精 定位 、 和 直面 精 定 位 、 圆 锥 
精 定位 等 。 

5) 冷却 系统 。 冷 却 系统 主要 是 循环 水 路 ， 有 油 冷 、 水 冷 、 空 气 冷 每 。 有 些 模具 需要 加 
热 ， 可 利用 冷却 水 路 来 进行 加 热 。 

6) ORS HE URS ERA FE, FEET. PEER. HERFE DUS o 


1.3 ”塑料 模具 热流 道 系统 介绍 


热流 道 系统 是 一 种 用 途 非常 广泛 的 塑料 成 型 浇注 系统 ， 主 要 借助 于 加 热 装置 和 电子 温 控 
系统 使 浇注 系统 中 的 熔融 塑料 不 发 生 凝 回 ， 从 而 平稳 有 序 地 将 塑料 填充 到 模具 型 腔 中 。 在 没 
有 注 逆 压力 的 情况 下 ， 人 熔融 塑料 不 会 自动 流动 ， 也 不 会 随 着 塑料 制品 的 脱 模 产 生 拉 丝 、 洲 流 
等 现象 ， 所 以 热流 道 模 具 又 称 无 流 道 或 少 流 道 模具 。 

长 期 以 来 ， 塑 料 模 具 的 浇注 系统 一 直 都 使 用 冷 流 道 将 熔融 塑料 注 和 模具 型 腔 。 随 着 科学 
的 进步 和 生产 力 的 不 断 发 展 ， 人 们 开始 认识 到 传统 的 注塑 模具 存在 很 多 次 端 ， 其 中 流 道 废料 
的 产生 使 成 型 周期 加 长 ， 生 产 效率 低下 ， 直 接 导致 成 本 的 增加 。 随 着 3D 软件 的 产生 ， 塑 料 
制品 的 结构 越 来 越 复 杂 ， 要 求 也 越 来 越 高 ， 因 此 ， 传 统 模 具 在 成 型 工艺 上 已 难以 满足 现代 产 
品 的 需要 ， 人 们 不 得 不 考虑 采用 其 他 技术 工艺 。19 世纪 50 FRA, RE Incoe 公司 发 明了 
热流 道 注塑 成 型 模具 技术 ， 从 而 掀起 了 模具 工业 的 一 次 革命 。 特 别 是 近年 来 微 电 子 技术 的 发 
展 、 电 子 温 控 箱 的 发 明 ， 使 热流 道 系 统 已 发 展 到 非常 成 熟 的 阶段 。 

1. 热流 道 和 冷 流 道 的 优势 对 比 

(1) 冷 流 道 

1) 在 注塑 填充 过 程 中 ， 由 于 料 流 前 端的 热量 不 断 损耗 ， 料 流 表面 产生 凝固 ， 注 逆 压 力 
损失 较 大 ， 直 接 影响 到 注塑 机 的 使 用 寿命 。 

2) 在 注塑 填充 过 程 中 ， 由 于 料 流 前 端的 热量 不 断 损耗 ， 料 流 表 面 产 生 凝 固 ， 造 成 注入 
模具 中 的 塑料 温度 不 均匀 ， 可 能 直接 导致 成 型 后 的 塑料 制品 出 现 料 花 、 熔 接 痕 、 变 形 、 莉 
曲 、 四 陷 、 填 充 不 满 等 一 系列 问题 ， 使 塑料 制品 无 法 达到 要 求 。 

3) 由 于 冷 流 道 的 产生 ， 和 迫使 工厂 需 设 立 专 门 的 废料 二 次 加 工 设 备 ， 造 成 人 力 、 物 力 和 
材料 的 浪费 。 

4) 有 些 模具 结构 存在 浇 口 和 塑料 制品 不 能 自动 分 离 的 问题 ， 需 增加 修剪 浇 口 工序 ， 自 
动 化 程度 低 。 

5) 模具 冷却 时 间 长 ， 填 充 时 间 长 ， 造 成 生产 效率 低下 。 

(2) 热流 道 

1) 热流 道 加 热 后 的 温度 和 注塑 机 料 简 、 射 嘴 的 温度 几乎 相等 ， 避 人 免 了 熔融 塑料 在 流 道 
内 表面 冷凝 的 现象 ， 注 逆 压 力 损耗 较 小 。 

2) 塑料 成 型 后 ， 质 量 较 高 。 因 为 塑料 在 注入 型 腔 后 温度 、 压 力 和 密度 均匀 ， 成 型 后 塑 
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件 内 应 力 小 ， 变 形 也 较 小 ， 尺 寸 稳 定 。 

3) ER, AMR, ПАУЛИ. 

4) ЖАА, BHR, MARNE, БОК. 

2. 热流 道 模 的 特点 

1) 塑料 的 熔融 温度 范围 较 宽 。 低 温 时 ， 流 动 性 好 ; 高 温 时 具有 较 好 的 热 稳 定性 。 

2) 对 压力 敏感 。 不 加 压 不 流动 ， 但 施加 压力 后 即刻 流动 。 

3) 导热 性 好 。 加 热 快 ， 冷 却 快 。 

3. 热流 道 模 的 缺点 

1) 因 热 流 道 系统 有 加 热机 构 和 分 流 板 机 构 ， 需 占用 较 大 空间 。 因 此 ,模具 的 整体 高 度 
需 加 大 ， 下 接 导 致 柄 具 成 本 增加 。 

2) 热量 损耗 严重 ， 难 以 控制 。 

3) 加 热 后 会 产生 严重 的 热 脱 胀 。 

4) 热流 违 系统 价格 郧 吴 ， 叶 人 怪 模 上 共 制造 成 本 增加 。 

4. 设计 热流 道 模 具 需 要 注意 的 几 个 问题 

1) 因 加 热 后 会 产生 严重 的 热 脱 胀 ， 所 以 在 热流 道 系统 和 模具 之 间 ， 必 须 留 有 是 够 的 空 
间 以 供 脱 胀 。 

2) 热流 过 系统 和 模具 之 间 应 尽量 避免 大 面积 接触 。 

3) 因 热 量 损耗 严重 ， 所 以 在 模具 和 注塑 机 之 间 应 增加 隔 热 垫 板 ， 以 减少 热量 流失 。 隔 
热 垫 板 必须 为 绝 绿 材 料 ， 秆 用 的 有 电 木 板 、 各 种 塑料 板材 或 焉 璃 纤维 等 。 

热流 道 系统 主要 由 主 温 控 秦 、 浇 口 套 、 分 流 板 、 热 嘴 四 大 部 分 组 成 。 按 进 胶 的 形式 来 
分 ， 可 分 为 单 点 式 和 多 点 式 两 种 。 单 点 式 只 有 一 个 喷嘴 一 个 进 腕 点 ， 对 于 有 些 要 求 较 高 的 圆 
形 产 品 ， 有 时 需要 一 个 喷嘴 多 个 进 腕 点 。 多 点 式 有 多 个 喷嘴 多 个 进 胶 点 。 单 点 式 一 般 人 情况 下 
不 需要 分 流 板 。 有 些 模具 因 受 产品 形状 限制 ， 胶 口 位 置 需 偶 离 模 具 中 心 较 过 ， 有 时 还 需要 加 
大 模具 外 形 尺寸 或 注塑 机 吨位 ， 这 样 将 直接 导致 整体 成 本 增加 ， 为 此 ， 单 嘴 热 流 道 需要 增加 
分 流 板 ,模具 束 可 不 必 仿 心 。 多 点 式 必须 使 用 分 流 板 。 热 流 韦 的 热 嘴 第 用 的 有 大 水 口 式 
(也 称 开 放 陈 ) 、 点 谱 口 式 、 气 动 针 浆 式 等 。 热 流 道 系统 的 详细 结构 及 其 使 用 参见 以 下 内 容 。 

图 1-2a 为 党 用 的 多 点 开放 式 热 流 道 系统 ， 通 第 用 在 一 柑 一 六 的 大 型 塑 件 或 一 模 多 六 的 
模具 上 。 当 产品 太 大 ， 知 要 多 个 演 口 ， 多 个 江口 之 间 的 距离 又 太 远 时 ， 必 须 使 用 此 种 形式 。 
热流 过 的 万 一 特点 是 它 不 仅 可 以 直接 在 产品 表面 进 腕 ， 而 且 还 可 以 转 成 冷 流 近 进 腕 ， 也 就 是 
通 稍 说 的 热流 道 转 冷 流 道 。 而 此 种 开放 式 热 中 多 用 在 热流 过 转 冷 流利 的 模具 上 ， 当 一 配 多 人 穴 
时 ， 为 减少 冷 流 道 的 长 度 ， 有 时 也 需要 使 用 此 种 形式 。 此 种 热 踪 是 大 水 口 式 的 ， 热 嘴 的 前 端 
可 进行 二 次 加 工 ， 可 根据 需要 加 工 成 弧 面 、 斜 面 或 开设 流 道 等 。 图 1-2b 为 第 用 的 单反 开放 
式 热流 道 系统 ， 它 没有 分 流 板 ， 仪 一 个 热 嘴 ， 多 用 在 一 模 多 羡 旦 流 违 不 长 的 热流 道 转 冷 流 道 
的 模具 上 ， 有 时 也 可 直接 进 胶 在 一 些 要 求 不 局 的 产品 表面 。 此 种 开放 式 热 嘴 的 缺点 是 ， 它 会 
留 下 一 段 废料 ， 如 和 直接 进 肌 在 产品 表面 ， 还 需要 进行 二 次 浇 口 的 修 茧 ， 因 此 这 种 热 嘴 用 得 不 
2. É 1-2c 也 是 第 用 的 单 点 开放 式 热 流 道 ， 基 本 上 均 用 在 直接 在 产品 表面 进 肌 的 模具 上 。 
和 前 面 两 种 相 比 ， 其 优点 是 没有 废料 产生 ， 不 需 进行 二 次 谱 口 的 修 筋 ， 生 产 效率 更 高 。 此 种 
热 踪 不 仅 可 单 踪 使 用 ， 也 可 用 在 多 点 式 热 流 道 系统 的 模具 上 。 对 于 需 直 接 在 表面 进 腕 的 大 型 
产品 ， 它 是 一 种 非常 理想 的 选择 。 其 缺点 是 ， 产 品 表面 会 留 下 一 个 圆 图 和 一 个 点 ， 因 此 ,不 
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图 1-2 
1 一 定位 圈 2、5 一 绝热 垫 问 3 一 浇 口 套 4 一 分 流 板 6 一 热 嘴 7—|Е ЕН ”8 一 定位 销 
能 用 在 外 观 要 求 较 遍 的 产品 模具 上 。 

图 1-3a 为 常用 的 多 点 式 的 针 点 式 热 流 道 系 统 ， 通 常用 在 和 需 和 直接 在 产品 表面 上 进 胶 的 模 
有 具 。 对 于 外 表 要 求 较 高 的 产品 ， 针 点 式 热 中 是 最 理想 的 选择 ， 因 其 谱 口 痕迹 小 ， 在 产品 表面 
只 会 留 下 很 小 的 一 个 点 。 有 些 一 模 一 穴 的 大 型 产品 ， 需 多 点 进 肌 时， 必须 使 用 此 种 机 构 的 多 
点 式 热流 道 系统 。 对 于 一 些 一 模 多 从 的 小 型 产品 ， 也 必须 使 用 此 种 多 点 式 结构 。 图 1-3b с 
为 两 种 不 同形 式 的 单 嘴 结 构 。 单 嘴 的 使 用 更 加 人 简单 ， 它 仅 能 使 用 在 一 模 一 羡 一 点 进 胶 的 模 
НЕ. 

图 1-4a E HERAME 96, PERRER Г КАН 
构 。 模 具 在 生产 注 逆 过 程 中 ， 阀 针 在 气 氏 的 作用 下 一 下 处 于 上 下 往复 运动 的 状态 。 填 充 注 逆 
HJ, ЮМ Тш; 填充 结束 时 ， 阀 针 复 位 ， 封 住 胶 口 。 和 前 面 几 种 形式 相 比 ， 它 结构 更 复杂 ， 
安 疲 精 度 也 更 遍 ， 价 格 比 其 他 形式 也 贯 得 多 。 针 阀 式 热 流 道 不 仅 可 用 在 热流 道 转 冷 流 道 的 模 
有 具 上 ， 更 适用 于 和 下 接 在 产品 表面 进 胶 的 模具 上 。 硅 用 在 热流 道 转 冷 流 道 的 模具 上 ， 它 更 加 方 
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省 材料 ; 右 用 在 直接 在 产品 表面 进 胶 的 模具 上 ， 浇 口 展 迹 仪 为 一 个 很 小 的 圆圈 ， 光 滑 美观 。 
一 模 一 六 或 一 模 多 六 的 模具 均 可 使 用 ， 比 前 面 几 种 形式 的 使 用 范围 更 加 广泛 。 图 1-4b 为 一 
种 单 跨 针 了 浆 陈 结构 ， 它 仅 用 在 一 模 一 穴 一 点 进 胶 的 模具 上 。 

图 1-5 为 特殊 的 单 踪 多 头 式 的 热流 道 系统 。 此 种 形式 的 热 嘴 可 单 中 使 用 ， 也 可 多 嘴 同 时 
使 用 。 如 宁 多 嘴 同 时 使 用 ， 必 须 增 加 一 个 分 流 板 。 单 跨 多 头 式 的 热 嘴 多 用 在 要 求 较 高 的 圆 形 
产品 上 ， 如 风 忆 、 车 轮 、 排 气 忆 、 齿 轮 等 ， 因 为 它 能 很 好 地 避免 圆 形 产品 太 才 不 稳定 和 重量 
不 均衡 的 问题 。 单 嘴 多 头 式 热 嘴 有 和 针 点 式 结 构 ， 也 有 气动 针 闪 式 结构 。 一 模 一 穴 或 一 模 多 六 
的 模具 均 可 使 用 。 

热流 近 系 统 除了 以 上 几 种 常用 结构 外 ， 还 有 其 他 多 种 结构 类 型 。 因 为 不 同 的 热流 道 制造 
商 有 不 同 的 标准 。 只 需 从 根本 上 理解 热流 近 的 使 用 原理 和 使 用 方法 ， 至 于 其 内 部 结构 和 理论 
知识 ， 没 有 必要 人 花 太 多 时 间 去 研究。 在 后 面 的 章节 中 ， 将 用 一 些 实际 的 范例 来 说 明 不 同 热流 
道 的 使 用 方法 ， 在 此 不 再 一 一 列举 。 
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图 1-4 





2ê MRR ЖИИ 20 例 


2.1 ЖЭР ГН 


1. ЖЖ 

E ЖЛЕ, ER г 5) ЖИ es АЈ, д Н Н BFF ni ARA АЕА, Р СЕЛЯН a 
КА A A EFF пто И EE IAN АА РЯ, Н, RH E FM Gu Haka А. Ду 
Эгар АУУ, DUR АНА Ж АЈ, ЗНА А HOMER, КЕК 
ДАИ ЕЛИ АНИНЕ Н а ЭН puk лж Л, 一般 是 借助 注射 机 的 开 模 力 与 合 模 力 进行 侧 
器 分 型 、 抽 蕊 及 复位 来 完成 动作 ， 特 殊 情 况 下 也 有 采用 液压 和 、 液 压 马 达 等 来 完成 动作 。 这 
种 机 构 经 济 性 好 ， 动 作 可 徘 ， 实 用 性 强 。 在 塑料 注 逆 模具 中 ， 内 滑 块 机 构 、 前 模 滑 块 机 构 、 
请 块 中 做 清 块 机构、 请 块 中 做 斜 项 机 构 、 斜 项 机 构 等 均 由 最 基本 的 请 块 机 构 演变 而 来 。 设 计 
滑 块 时 应 注意 以 下 两 个 重点 。 

1) 设计 滑 块 时 ， 为 使 斜 导 柱 能 够 安全 顺利 地 驱动 滑 块 运动 ， 而 不 至 于 在 开 合 模 过 程 中 
和 斜 导 柱 和 背 块 会 产生 目 锁 或 咬 死 ， 因 此 冬 导 柱 的 角度 必须 大 于 背 块 锁 紧 块 角 度 1° ~3°。 

2) 滑 块 角度 不 宜 大 于 25°。 当 受 产 品 形状 限制 必须 大 于 25° 时 ， 应 慎重 使 用 。 

2. ЖЫЙ 

斜 顶 机 构 是 塑料 注塑 模具 中 一 种 第 见 的 机 构 ， 和 清 块 的 作用 基本 相同 ， 是 用 来 处 理 塑 料 
产品 的 倒 钓 在 模具 中 无 法 顺利 脱 模 的 一 种 方式 。 其 运动 原理 同样 是 将 模具 开 闭 的 垂下 运动 转 
换 成 水 平 运 动 ， 从 而 完成 侧 问 抽 蕊 。 它 与 涓 块 最 大 的 不 同 点 是 运动 的 驱动 力 来 源 不 同 。 和 斜 项 
主要 靠 顶 针 板 的 运动 而 运动 ， 因 此 ， 和 斜 项 的 设计 与 项 针 板 的 行程 有 着 密切 关系 ， 这 是 设计 和 斜 
顶 和 设计 请 块 最 大 的 不 同 点 。 另 外 ， 和 斜 顶 还 具有 项 针 的 特点 ， 它 既 属 于 侧 回 抽 忆 机构， 同时 
也 是 项 出 系统 的 延伸 。 因 为 糙 顶 在 运动 过 程 中 ,不 仅 可 以 抽出 倒 钩 ， 同 时 更 能 帮助 项 出 机 构 
从 模具 中 顶 出 塑料 制品 ， 所 以 在 斜 项 的 周围 一 般 10 ~ 20mm 以 内 都 不 需要 上 再 另外 布置 顶 针 。 
设计 笠 顶 时 通 稼 应 注意 以 下 两 个 重点 。 

1) 顶 出 行程 。 在 设计 斜 顶 时 ， 顶 出 行程 必须 保证 能 安全 地 顶 出 塑料 制品 脱离 模具 。 在 
保证 安全 脱 模 的 同时 ， 还 应 尽量 缩短 顶 出 行程 ， 因 为 顶 出 行程 越 大 ， 和 斜 项 越 容易 疲 务 ， 寿 命 
越 短 。 

2) 和 斜 项 角度 。 笠 项 角度 和 项 出 行程 是 设计 斜 项 的 两 个 最 重要 的 参数 。 冬 项 的 角度 必须 
保证 入 项 在 规定 的 行程 内 能 够 安全 地 脱离 塑料 制品 的 倒 钩 。 在 保证 安全 脐 模 的 同时 ， 还 应 尽 
量 缩小 料 顶 的 角度 ， 因 为 糙 顶 的 角度 越 大 ， 强 度 越 差 ， 越 容易 折断 。 通 总 ， 笠 项 的 角度 不 宜 
大 于 12"， 有 时 因为 产品 需要 ， 必 须 做 很 大 的 角度 时 ， 应 慎重 使 用 。 

后 模 滑 块 、 斜 项 机 构 是 塑料 模具 中 最 为 和 常用 也 是 最 基本 的 结构 之 一 ， 因 此 ， 本 和 曹 范例 是 
全 书 最 简单 的 ， 共 列举 了 20 个 范例 ， 各 具 特 点 ， 是 这 种 类 型 的 代表 。 学 好 本 章 内 容 ， 对 学 
习 以 后 的 内 容 有 很 大 帮助 。 
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2.2 实用 范例 


41 无 绳 电话 主机 面 达 三 面 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 室 内 无 绳 电话 的 主机 面 壳 ， 产 品 形状 如 图 2-1a、b 所 示 。 从 图 中 
可 以 看 出 ,产品 形状 复杂 ， 内 外 有 多 处 倒 扣 ， 特 别 是 外 表面 部 分 ， 两 侧 都 有 大 面积 倒 扣 和 侧 
孔 ， 因 此 ， 模 具 必 须 使 用 请 块 机 构 和 和 斜 项 机 构 。 

此 副 模 具 在 结构 上 属于 最 基本 的 三 板 模 结 构 和 请 块 
与 斜 顶 机 构 。 总 之 ， 结 构 较 简单 ，3 个 滑 块 使 用 了 两 种 .所 
不 同 的 结构 形式 。 图 2-2b 中 的 滑 块 机 构 是 一 种 最 普通 后 二 
而 又 最 常用 的 镶 拼 式 结构 。 镶 拼 式 滑 块 在 塑料 模具 中 较 
为 常见 。 当 滑 块 较 大 时 ， 为 太 省 材料 和 方便 加 工 ， 可 
将 滑 块 分 为 两 部 分 来 做 ， 中 间 采 用 不 同 的 方式 进行 连 
e; 当 滑 块 较 小 或 者 滑 块 头 部 的 形状 较为 复杂 时 ， 为 
方便 加 工 和 维修 ， 也 可 采用 镶 拼 形式 。 图 2-2b PER 
主体 2 和 滑 块 镶 件 3 之 间 采 用 了 T 形 挂钩 的 方式 进行 ш 
连接 ， 由 螺钉 紧 固 。 滑 块 的 开局 和 复位 主要 依靠 斜 导 ` 
柱 1 FIA 6 来 完成 。 限 位 螺钉 5 负责 对 滑 块 的 行程 
限 位 。 锁 紧 块 4 带 有 反锁 功能 ， 因 滑 块 前 端 需 大 面积 
封 腕 ， 滑 块 将 承受 较 大 的 注塑 压力 ， 因 此 ， 锁 紧 块 必 
须 带 有 反锁 功能 ， 以 防滑 块 在 注塑 填充 过 程 中 被 涨 开 或 移 位 。 详 细 结构 如 图 2-2 所 示 。 
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图 2-2 (2) 
1 一 斜 导 柱 2 一 滑 块 主体 ЗН 4—4 5-Е 6—sR 7р 
S8— FF DIRE ”9 一 带 肩 螺钉 10 一 滑 块 ”11 一 尼龙 开 闭 器 
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图 2-2c 中 的 滑 块 机 构 是 一 种 简便 式 滑 块 ， 在 塑料 模具 中 这 种 形式 使 用 得 不 是 很 多 。 
其 优点 是 可 省 略 一 个 锁 崇 块 和 一 个 冬 叶 柱 ， 加 工 价 单 、 方 便 , {HIRE ЕКА, SIM, 
仅 适 用 于 宽度 在 40mm 以 下 的 小 型 请 块 ， 大 型 清 块 不 宜 使 用 。 当 产品 批量 较 大 时 也 不 宜 
ЕЯ. 
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图 2-3 为 项 板 先 复位 机 构 。 顶 板 先 复位 机 构 在 塑料 模具 中 使 用 较 多 ， 通 常用 在 滑 块 底部 
有 项 针 或 和 斜 项 的 情况 下 。 合 模 时 ， 如 果 顶 针 不 能 提前 复位 ， 滑 块 将 会 和 和 斜 项 、 顶 针 发 生 干 
涉 ,产生 碰 撞 ， 从 而 导致 模具 严重 损坏 。 因 此 ， 在 设计 模具 时 ， 清 块 底 部 应 尽量 避免 放置 项 
针 和 和 斜 项 。 如 有 条 受 产品 形状 限制 必须 使 用 时 ， 模 具 必 须 设计 有 顶板 先 复 位 机 构 ， 该 机 构 形式 
较 多 ， 本 例 为 最 稼 用 的 一 种 ， 其 他 形式 将 在 后 面 的 范例 中 讲述 。 
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此 副 醒 具 的 产品 是 一 个 非常 简单 的 电子 捅 件 ， 模 具 结 构 非 常 答 单 ， 但 却 使 用 了 一 种 特殊 
的 斜 顶 机 构 一 一 弹 商 和 斜 项 。 模 具 结 构 如 图 2-4 所 示 。 

弹 笛 和 斜 顶 在 塑料 模具 中 使 用 得 不 是 很 多 ， 不 是 因为 此 种 机 构 不 好 ， 而 是 因为 较 少 有 人 千 
握 其 使 用 要 点 和 特性 。 再 者 ， 使 用 弹 复 和 斜 项 还 有 其 他 方面 的 局 限 性 ， 因 此 不 可 轻易 使 用 。 

弹 竺 和 斜 项 是 利用 弹 策 弹性 变形 的 原理 演 杰 而 来 的 。 因 此 ， 使 用 的 钢材 是 第 一 天 键 ， 笠 项 
形状 是 第 二 关键 。 只 要 车 握 了 这 两 个 关键 ， 设 计 弹 芷 和 斜 项 就 简单 了 。 弹 笑料 顶 使 用 的 钢材 必 
АА Е, же Но, 

图 2-5а ARF DUM TEM Же Bo 2182 Н. B АКА И 2-55 УТИ TSE RUF E KBL 
到 模具 中 的 状态 。 图 2-5c 为 斜 项 痛 配 前 后 弹性 变形 的 变化 趋势 对 比 。 从 图 2-5 可 以 看 出 ， 
笠 顶 在 半 配 前 和 竣 配 后 有 一 个 角度 的 变化 。 当 笠 项 连同 产品 一 起 被 顶 出 后 ， 矢 项 在 这 个 角度 
的 变化 下 和 弹性 变形 的 作用 下 恢复 到 原始 状态 ， 从 而 脱出 产品 的 倒 钩 。 这 个 角度 不 恒定 ， 是 
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图 2-4 

由 设计 者 根据 产品 倒 钩 的 深度 来 设计 决定 的 。 这 个 角度 的 变形 空间 和 变形 距离 的 最 小 值 必须 
大 于 产品 倒 钓 的 深度 。 此 角度 是 根据 三 角 孙 数 计算 公式 
而 得 的 ， 此 处 不 再 讲述 。 

设计 弹簧 斜 项 时 还 需要 注意 如 下 几 个 问题 : 

1) TERY BU EIDE E DIET, RA TEER DIR RE 
承受 较 大 的 顶 出 力 。 

2) 弹 淖 冬 顶 在 项 针 板 上 是 不 能 活动 的 ， 不同 于 常规 
冬 项 那样 滑动 。 

3) 厚度 下 尺寸 不 能 太 大 ， 根 据 斜 项 大 小 的 不 同 ， 
一 般 取 2 ~3mm ENP] ¢ ППШПП ПОООО 

ЙОЛКА ПУЛ, л ЛИ TRIE, ФЕТ, ЭШ HE а) b) 
аз [НЕ Blas F. KRAZE, DO HT yuna 8] ЖЫ 87% 图 2-5 
РН, {ЫХ 3mm BJP EH. ЧОУ 
时 ， 需 要 的 变化 角度 也 较 大 ， 斜 项 弹性 容易 疲劳 ， 动 作 容 易 失 效 。 
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此 副 模 具 的 结构 和 本 章 范 例 2 同属 一 种 类 型 ， 也 是 弹簧 斜 项 机 构 ， 如 图 2-6 所 示 ， 但 本 
例 的 重点 是 弹 千 斜 项 在 尺 外 一 种 情况 下 的 用 法 ， 对 本 例 中 的 产品 的 倒 扣 方式 ， 可 能 有 观点 认 
为 使 用 图 2-7 的 喻 夫 式 推 块 结构 也 可 以 实现 ， 可 能 还 会 更 简单 些 , 但 是 ， 经 过 实践 验证 ， 险 
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. 14. 塑料 注塑 模具 经 典 结构 180 例 














图 2-7 

夫 式 推 块 机 构 动 作 不 可 靠 ， 使 用 寿命 不 长 ， 有 时 顶 出 时 弹 不 开 ， 有 时 复位 时 容易 卡 死 。 使 用 
弹 繁 和 斜 硕 ， 结 构 上 看 似 复 杂 一 些 , 但 是 动作 安全 可 徘 ,， 使 用 寿命 长 ， 生 产 效 率 高 。 有 关 弹 得 
和 斜 项 的 使 用 方法 和 设计 要 点 在 本 章 范 例 2 已 经 介绍 ， 在 此 不 再 讲述 。 
江 例 4 ”轿车 仪表 框 隧道 式 滑 块 机 构 

此 副 模 具 的 产品 是 一 球 轿 车 仪表 盘 的 表 框 ， 如 图 2-8 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 周边 
有 10 个 形状 相同 的 方形 侧 孔 ， 这 些 侧 孔 在 模具 结构 上 必须 使 用 滑 块 抽 芯 。 为 加 工 方便 ， 此 
副 模 具 也 设计 了 10 个 相同 的 裤 顽 机构。 模具 详细 结构 如 图 2-9 和 图 2-10 所 示 。 











图 2-8 图 2-9 





模具 由 于 受 产 品 形状 限制 ,分 型 面 高 低落 差 较 大 ， 迫 使 滑 块 机 构 必 须 从 后 模 杀 件 中 和 穿 
过 ， 给 后 模 杀 件 滑 块 也 的 加 工 市 来 很 大 困难 ， 为 此 ， 后 模 杀 件 采用 了 四 面 镶 拼 的 结构 形式 ， 
如 图 2-11 所 示 。 这 种 结构 虽然 在 站 配 模具 上 有 些 困 难 ,但 可 大 大 市 省 模具 材料， 为 消 块 权 
的 后 续 加 工 市 来 了 便利 。 
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图 2-12 为 滑 块 镶 件 从 后 模 仁 镶 件 中 间 穿 过 的 局 部 断面 图 。 此 种 滑 块 机 构 通常 称 为 隧道 
式 滑 块 ， 常 用 于 注塑 模具 。 对 于 这 种 结构 ， 几 是 滑 块 穿 过 的 地 方 ， 模 仁 应 尽量 做 成 馈 拼 形 
式 ， 以 利于 隧道 孔 的 加 工 。 隧 道 孔 可 直接 使 用 线 切 割 加 工 ， 这 是 所 有 隧道 式 滑 块 的 共同 特 
点 。 还 需 注意 的 是 ， 滑 块 镶 件 的 两 侧 和 模 仁 配合 的 部 分 必须 有 和 斜面 配合 〈( 见 图 2-13 ) ， 和 斜面 
角度 a 根据 斜面 长 短 而 定 ， 通 常 为 3" ~5°。 

此 副 模 具 的 请 块 机 构 在 结构 上 较 简 洁 ， 滑 块 镶 件 采用 了 T 形 挂钩 的 连接 方式 ， 加 工人 简 
单 、 方 便 。 锁 紧 块 结构 也 很 简单 ， 省 略 了 一 个 斜 导 柱 ， 滑 块 的 开启 和 复位 均 靠 锁 紧 块 来 完 
成 。 但 此 种 机 构 只 适用 于 宽度 在 40mm 以 下 的 小 型 滑 块 上 ， 当 滑 块 前 端 需 承 受 较 大 注塑 压力 
时 ,不 宜 使 用 。 滑 块 的 详细 结构 如 图 2-14 所 示 。 

此 副 模 具 在 进 胶 方 式 上 也 有 些 特别 ， 因 受 产 品 形状 限制 ， 产 品 中 间 无 法 进 胶 ， 但 又 不 得 
不 在 指定 的 两 点 进 腕 ， 因 此 使 用 了 细 水 口 转 侧 浇 口 的 进 腕 方式 。 此 种 方式 在 塑料 模具 洲 注 系 
统 中 经 常用 到 ， 如 细 水 口 转 潜水 口 也 是 较 和 常用 的 一 种 。 

此 副 模 具 在 设计 上 存在 着 一 个 很 大 的 缺点 ， 就 是 浇注 系统 的 设计 不 够 合理 。 细 水 口 转 侧 
浇 口 的 进 腕 方式 有 一 定 优点 ， 但 是 ， 主 流 道 太 长 ， 不 仅 对 塑料 材料 造成 了 很 大 浪费 ， 同 时 成 
型 周期 也 随 着 延长 ， 生 产 效率 也 随 着 降低 。 如 果 将 浇注 系统 设计 成 热流 道 系统 ， 此 副 模 具 的 
整体 结构 将 显得 更 加 合理 。 
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图 2-10 
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图 2-10 (2) 





Я 2-11 Я 2-12 
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Я 2-13 图 2-14 
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ЖАЙЫ А. Д пп д Е DIC RE, Fm ERIE 2-15 所 示 。 从 图 中 可 以 看 
Ш, FEF ME РОГА Кї, ER HAM, Е.Н. ЕХ п, [И ИИА 
FJ. HFT RIBE , KA EE BIE ТРЕ, БЫ, АРТЕ ЛАБЕЛ Г — 
种 推 块 式 的 滑 块 机 构 。 在 预定 的 顶 出 行程 内 ， 清 块 不 仅 要 抽出 倒 扣 ， 还 必须 保证 能 够 安全 地 
顶 出 产品 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-16 所 示 。 





Я 2-15 


此 种 滑 块 形式 在 塑料 模具 中 通常 称 为 哈 夫 式 滑 块 ， 与 常规 的 请 块 相 比 ， 在 结构 上 简化 了 
很 多 。 从 图 2-17 可 以 看 出 ， 清 块 机 构 没 有 斜 导 柱 、 锁 紧 块 、 压 板 等 机 构 ， 但 增加 了 两 种 不 
同形 状 的 了 形 导 向 块 2 和 5。 模具 在 顶 出 时 ， 滑 块 1、3 在 顶 杆 4 的 作用 下 向 上 作 垂 直 运 动 。 
由 于 受到 了 形 导 癌 块 的 限制 ， 滑 块 由 垂下 运动 转 为 倾斜 运动 。 在 运动 过 程 中 ， 滑 块 既 脱离 
了 倒 扣 ， 又 顶 出 了 产品 ， 一 种 结构 解决 了 两 个 问题 ， 大 大 简化 了 模具 结构 。 

Ж 2-18 和 图 2-19 所 示 为 滑 块 、 顶 杆 、T 形 导 癌 块 、 耐 磨 块 等 各 个 部 件 间 的 装配 关系 及 
形状 。 此 种 推 块 式 滑 块 机 构 虽 有 很 多 优点 ， 但 仪 适用 于 滑 块 抽 蕊 距 较 短 的 情况 ， 如 果 抽 芯 距 
太 长 ， 则 动作 不 是 十 分 可 靠 。 

设计 此 种 机 构 时 需 注意 两 个 重点 : 一 是 滑 块 的 导向 机 构 必 须 精确 有 效 ， 力 量 均 衡 ， 二 是 
滑 块 顶 出 型 腔 的 高 度 不 能 大 于 滑 块 总 高 的 1/3， 否 则 ， 滑 块 在 复位 时 易 卡 死 。 
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图 2-16 





Я 2-17 Я 2-18 
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Я 2-19 


江 例 6 汽车 接 插 件 滑 块 中 进 肌 机构 
此 例 产 品 是 一 个 汽车 接 插件 ， 模 具 结 构 虽 不 算 复 杂 ， 但 进 胶 方 式 却 有 些 特别 。 由 于 受 产 
品 形 状 限制 和 功能 上 的 要 求 ， 必 须 按 照 用 户 指 定 的 位 置 进 胺 ,但 进 胶 之 处 又 恰好 必须 做 滑 块 
芯 ， 因 此 ， 本 例 用 了 一 种 非常 大 胆 的 做 法 ， 让 细 水 口 流 道 从 滑 块 中 穿 过 ， 在 滑 块 中 点 进 
Bo, WH TEHT UNF 2-20 所 示 。 
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图 2-20 
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图 2-20 (Ж) 
1 一 弹 块 ”2 一 限 位 螺钉 3iê 4 МА 5— ДХ 

















此 种 模具 结构 在 实际 工作 中 并 不 多 见 ， 因 为 这 是 一 种 冒险 的 做 法 ， 只 是 不 得 已 而 为 之 ， 








建议 要 层 用 。 此 例 仅 是 为 帮助 大 家 加 深 对 模具 结构 的 理解 ,开阔 视 
时 而 已 。 如 条 必须 使 用 此 种 机 构 ， 模 具 必 须 设计 有 安全 机 构 用 来 欣 
制 开 模 顺 友 ， 绝 对 保证 在 滑 块 移动 前 流 道 提前 脱离 滑 块 ， 否 则 流 道 
将 被 滑 块 卡 断 ， 难 以 取出 。 为 此 ， 使 用 了 一 种 机 械 式 开 模 控制 机 
构 ， 如 图 2-20d 所 示 。 开 模 时 ， 弹 块 1 KDA 4 КЕИ, Ри Ë 
先 分 型 ， 当 A 板 被 拉 开 工 距 离 后 ， 流 道 已 完全 脱离 消 块 ， 同 时 弹 块 
在 刊 板 5 的 斜面 的 作用 下 向 内 压 因 ， 拉 钩 4 脱离 弹 块 ，PL3 开始 分 
型 ， 此 时 滑 块 则 刚刚 开始 运动 并 完成 它 的 动作 。 

机 械 式 开 模 控制 机 构 在 塑料 模具 中 是 一 种 很 常用 的 机 构 ， 通 党 
Я ТЕН НГЕН БАЙЛЫ НЫ FL E; 一 些 大 型 三 板式 模具 由 于 尼龙 开 
财 硕 力量 不 够 ， 也 可 使 用 此 种 机 构 ; 有 些 带 有 推 板 的 模具 ， 也 会 使 
用 此 种 机 构 。 这 种 结构 的 使 用 方法 在 后 面 曹 节 中 再 进行 讲述 。 网 
2-21 为 该 机 构 的 3D 结构 装配 图 。 


范例 7 显示 强 框 染 冬 项 中 做 项 出 块 机 构 
此 副 模 上 其 的 产品 是 一 个 显示 带 的 外 框架 ， 形状 如 图 2-22 所 示 。 
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上 外 部 必须 采用 三 面 滑 块 ， 内 部 必须 采用 三 面 斜 项 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-23 和 图 2-24 





所 示 。 
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Я 2-22 





Я 2-23 


МН 2-22 可 以 看 出 ， 此 产品 只 有 三 面 胶 位 ， 一 面 悬 空 无 胶 位 。 由 于 两 侧 斜 顶 上 的 胶 
位 太 深 ， 将 对 和 斜 顶 形成 很 大 包 紧 力 ， 当 斜 顶 后 退 时 ， 产 品 会 被 和 斜 顶 拉 变 形 或 者 拉 断 。 为 
此 ， 本 例 在 两 侧 斜 项 内 特别 设计 了 一 种 顶 出 机 构 。 图 2-25 为 斜 顶 中 顶 出 机 构 的 爆炸 
视图 。 

和 斜 顶 中 做 顶 出 机 构 非 常 复杂 ， 常 用 在 产品 斜 顶 中 的 胶 位 太 深 、 难 以 脱 模 的 情况 下 。 但 是 
有 一 个 限制 ， 就 是 和 斜 顶 必须 有 足够 的 空间 ， 和 斜 顶 较 小 则 难以 使 用 。 和 斜 顶 中 做 项 出 机 构 有 多 种 
形式 ， 本 例 只 是 其 中 一 种 。 它 的 工作 原理 是 (PLE 2-24): EER 8 ИНАЯ 7 紧 紧 地 固定 在 
斜 项 3 上 ,模具 的 顶 出 机 构 开始 顶 出 时 ， 斜 项 3 沿 水 平方 向 向 后 推 ， 顶 块 5 FEAR 4 的 作用 
下 保持 静止 ， 与 和 斜 顶 形 成 相对 运动 ， 顶 住 产品 不 被 和 斜 顶 拉 走 ; MRD З 沿 水 平方 向 后 退 工 中 
离 时 ， 斜 项 已 脱离 产品 的 包 紧 ， 此 时 顶 块 5 在 斜 顶 带动 下 一 起 后 退 ， 从 而 脱离 产品 。 

图 2-26 为 竹 顶 中 的 顶 出 机 构 装配 进 斜 顶 后 的 静止 状态 。 图 2-27 为 斜 项 机 构 装 进 后 模 仁 
后 的 状态 。 图 2-28 为 斜 顶 3 沿 水 平方 向 后 退 工 距离 后 ， 斜 顶 已 脱离 产品 的 包 紧 ， 顶 块 5 45 
然 处 于 顶 着 产品 的 状态 。 


‚22. 
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К 2-24 
2—4 4iê 5 一 顶 块 6 一 后 模 仁 ”7 一 压 块 固定 螺 杀 8 一 压 块 
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Я 2-25 Я 2-26 





Я 2-27 Я 2-28 


529] 8 ”咖啡 谈 手 柄 盖 斜 项 中 做 项 出 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 咖啡 之 的 手柄 盖 ， 产 品 形状 如 图 2-29 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 
此 恋 品 造型 奇特 ,产品 内 侧 大 面积 向 内 倒 扣 ， 不 仅 产 品 内 侧 不 能 正常 脱 檬 ， 产 品 外 侧 也 同样 
无 法 脱 模 。 因 此 ， 在 模具 结构 上 ， 外 侧 须 使 用 滑 块 ， 内 侧 须 使 用 冬 项 。 模 具 详 细 结 构 如 图 


У-Н 


2-30 和 图 2-31 所 示 。 
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图 2-31 


1 一 隔 热 板 2 一 码 模 板 ”3 一 流 道 板 4 一 分 流 板 5 一 定位 导 柱 6 一 热 嘴 ”7 一 A 板 8 一 顶 针 9 一 顶 针 压板 
10 一 顶 针 固定 板 ”11 一 和 斜 顶 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 两 侧 采 用 了 两 个 大 型 涓 块 将 产品 三 面包 围 ， 为 一 侧 采 
用 了 两 个 小 型 清 块 抽出 侧 边 的 两 个 螺纹 孔 ， 产 品 内 部 设计 了 一 个 大 型 料 项 ， 将 所 有 倒 扣 的 胶 
位 出 在 和 糙 项 上 。 此 副 模具 设计 成 功 与 否 ， 笠 项 机 构 是 第 一 关键。 从 以 上 产品 图 可 以 看 出 ， 产 
口内 部 大 部 分 腕 位 都 包 在 和 糙 项 上 ， 将 对 斜 项 形成 巨大 的 包 紧 力 ， 当 笠 顶 进行 项 出 时 ， 产 品 必 
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将 随 着 和 斜 顶 一 起 运动 ， 并 牢 牢 地 包 在 和 斜 项 上 无 法 脱 模 。 为 此 ， 本 例 在 斜 项 上 特别 设计 了 一 种 
特殊 的 顶 出 机 构 ， 如 图 2-32 和 图 2-33 所 示 。 





图 2-32 Я 2-33 


此 种 斜 顶 项 出 机 构 原 理 是 〈 见 图 2-31): 顶 针 8 固定 在 顶 针 固定 块 10 上 ， 顶 针 固 定 块 
固定 在 项 针 板 上 ， 和 模具 在 顶 出 时 ， 矢 项 11、 顶 针 8、 顶 针 固 定 块 10 连同 产品 一 起 被 项 出 型 
腔 。 在 项 出 过 程 中 ， 斜 项 同时 向 后 运动 ， 此 时 顶 针 8 始终 紧 紧 地 顶 住 产品 使 之 不 被 和 斜 顶 市 
走 ， 且 作 加 上 运动 ， 和 直至 斜 项 完全 脱离 产品 。 

图 2-34 为 和 斜 项 机 构 效 配 在 模具 中 的 静止 状态 ， 图 2-35 为 斜 项 机 构 顶 出 后 的 状态 ， 旋 者 
可 将 两 幅 图 作 比 较 ， 从 中 观察 它们 的 不 同 。 





图 2-34 Я 2-35 


此 例 模具 的 浇注 系统 为 全 书 首次 使 用 热流 道 系统 ， 进 胶 方 式 为 热流 道 转 冷 法 道 、 潜 估 式 
进 胶 。 热 流 过 的 形式 为 市 分 流 板 的 单 嘴 开 放 式 结构 。 在 正 笛 情况 下 ， 单 热 嘴 很 少 使 用 分 流 
板 ， 由 于 此 副 模 具 是 一 模 一 穴 ， 浇 口 位 置 仿 离 模 具 中 心太 远 ， 为 保持 模具 在 注塑 机 上 受 压 平 
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衡 ， 故 而 使 用 了 分 流 板 ， 使 主 浇 口 仍 处 于 模具 的 中 心 。 

使 用 热流 道 时 需 注意 以 下 几 个 问题 。 

1) 使 用 热流 道 系 统 的 模具 ， 必 须 增 加 隅 热 板 ， 后 模 部 分 可 不 使 用 ， 但 前 醒 必 须 使 用 。 
隅 热 板 的 材料 可 使 用 绝 绿 电 木 、 玻 璃 纤维 或 其 他 塑料 板材 。 

2) 热 踪 周围 必须 有 恨 好 的 冷却 系统 。 

3) 窒 分 流 板 的 热流 道 系 统 ， 需 要 在 模具 上 为 增加 一 件 流 道 板 ， 用 于 保护 和 安 疙 热流 道 
Ж. 

4) 上 码 模 板 、 流 道 板 和 A 板 之 间 必 须 有 定位 销 或 定位 导 柱 来 定位 和 导 问 。 

5) 除 儿 个 定位 点 和 定位 垫圈 外 ， 热 流 掉 系统 绝 不 可 和 模具 大 面积 接触 ， 至 少 避 空 单 
边 Smm o 

6) 选用 热流 道 时 ， 注 塑 量 至 少 应 为 产品 总 重量 的 30% 。 


O9 和 餐 用 挠 拌 机 杯子 哈 夫 式 滑 块 机 构 


此 例 产 品 是 一 球 餐 用 搅拌 机 的 杯子 ， 如 图 2-36 所 示 ， 材 料 为 透明 PC。 产 品 形状 看 似 简 
单 ， 但 是 ， 由 于 产品 为 透明 件 ， 外 观 要 求 较 高 ， 要 想 做 好 此 副 模 具 ， 其 实 并 不 容易 。 产 品 除 
要 求 较 蜗 外 ， 还 有 一 个 最 大 的 问题 ， 束 是 产品 的 壁 厚 严重 不 均匀 ， 特 别 是 手柄 处 ， 壁 厚 最 大 
处 已 达到 20mm。 如 果 处 理 不 当 , 产品 将 产生 严重 的 收缩 、 变 形 、 四 雏 、 扭 曲 、 中 空 、 气 泡 
等 不 民 后 琳 。 产 品 设 计 的 先天 性 缺陷 ， 给 模具 设计 市 来 很 大 风险 ， 如 何 避 人 免 不 恨 后 果 的 出 
现 ， 是 此 副 模具 设计 最 关键 之 处 。 而 解决 问题 的 关键 ， 是 浇注 系统 的 合理 设计 ， 为 此 ， 本 例 
浇注 系统 使 用 了 热流 道 。 
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Я 2-36 








ХРЕН ии, KERTH AF ЖТЕЛЕШЛЕ НН {BAX CAE 软件 的 
分 析 ， 中 间 进 胶 无 法 解决 上 述 各 种 缺陷。 而 选择 在 手柄 正 对 的 侧面 进 腕 ， 所 有 缺陷 均 可 得 到 
解决 ， 因 此 采用 了 在 偏离 中 心 的 位 置 进 胶 的 方案 。 事 实证 明 ， 此 方案 非常 成 功 。 生 产 出 的 产 
品 完 全 达到 了 各 项 要 求 。 但 需要 注意 的 是 ， 并 非 所 有 的 塑料 材料 均 可 使 用 该 方案 ， 仅 PC. 
PMMA, РОМ, РУС 等 收缩 较 小 、 硬 度 较 高 的 材料 才 可 使 用 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-37、 网 
2-38 FIK] 2-39 所 示 。 
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É 2-37 Я 2-38 

























































































































































































































































































































































































































































































Я 2-39 


. 28. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 
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图 2-39 (2%) 


ЕИ А.А E Ж ЭЖ ЖШ ДЈ АЛ и СИ СИВЕ) ЕЗЕТ Р ни ПЕ, i 
常用 在 外 观 要求 较 高 的 产品 上 ， 在 产品 表面 留 下 的 只 
是 一 个 针 点 式 的 痕迹 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 使 用 了 两 个 大 
型 哈 夫 式 滑 块 机 构 ， 两 个 滑 块 将 产品 完整 地 包 起 。 圆 
形 和 方形 的 深 腔 类 产品 和 常用 这 类 的 滑 块 。 设 计 这 种 背 
块 时 需 注意 一 个 问题 ， 就 是 两 个 滑 块 的 中 间 必 须 有 定 
位 止 扣 ， 如 图 2-40 Лк. FE f IE FE АМ “Е 
П”, ， 也 称 为 管 位 。 两 个 止 扣 之 间 必 须 是 斜面 咬合 ， 
НЕОН 5° ~ 10°*。 定 位 止 扣 的 作用 是 防止 滑 块 在 
注塑 的 过 程 中 涨 开 或 移 位 。 

此 副 模 具 的 顶 出 方式 使 用 的 是 推 板 项 出 ， 直 接 使 图 2-40 
用 了 4 个 项 出 杆 项 在 推 板 上 ， 省 略 了 模 脚 和 顶板 机 构 ， 

使 模具 的 整体 结构 更 加 人 简洁、 紧凑 。 


范例 10 汽车 仪表 框 四 面 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 轿 车 仪表 的 表 框 ， 如 图 2-41 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 形状 
复杂 ， 四 面 均 无 法 脱 模 ， 在 模具 结构 上 必须 使 用 四 面 请 块 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-42、 
图 2-43 和 图 2-44 所 示 。 

从 模具 结构 岁 可 以 看 出 ， 此 副 模具 属于 很 典型 的 四 面 清 块 机 构 。 由 于 模具 结构 要 求 较 
高 ， 四 面 请 块 均 做 了 非常 完善 的 设计 ， 从 模具 强度 和 使 用 寿命 上 都 设计 非常 到 位 。 设 计 这 种 
大 型 四 面 滑 块 时 需 注 意 的 是 ， 在 模具 两 侧 的 请 块 可 使 用 弹 曲 定位 珠 限 位 ， 也 可 使 用 挡 块 和 弹 
ж“ ОУ, ТЕШ УЛЛЫ I EH; 但 处 在 模具 上 方 的 请 块 ， 必 须 使 用 弹 千 和 挡 块 限 位 ， 以 防 
开 模 后 请 块 由 于 目 身 重量 太 重 而 跌落 。 通 名 ， 弹 营 的 拉力 必须 大 于 清 块 重量 的 1.5 倍 。 处 在 
模具 下 方 的 滑 块 一 般 不 使 用 弹 竹 ,但 应 有 安全 的 限 位 机 构 ， 以 防滑 块 挥 落 。 
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Я 2-41 





Я 2-43 
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图 2-44 
1 一 行程 开关 
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图 2-44 (®) 
2 一 前 模 镶 件 З RFD 


此 副 模具 的 深 注 系统 使 用 的 是 一 种 多 踢 开 放 式 热流 道 系统 ， 进 胶 方 式 为 热流 道 转 冷 流 
道 ， 浇 口 形 式 为 牛角 式 浇 口 。 牛 角 式 浇 口 也 称 为 香蕉 
式 浇 口 ， 属 于 潜伏 式 浇 口 的 一 种 ， 比 其 他 任何 形式 的 
潜伏 式 胶 口 都 好 。 优 点 是 填充 平衡 ,不 需要 人 工 修剪 
ен, BEEBE, На; ЕТ 
大 ， 目 前 ， 还 无 法 直接 在 一 块 材 料 上 加 工 出 这 种 形状 ， 
因此 ， 所 有 模具 的 牛角 式 胶 口 均 采用 两 多 馈 拼 的 结构 
形式 ， 如 图 2-45 所 示 。 

牛角 式 演 口 虽然 有 很 多 优点 ,但 并 非 适 用 于 所 有 
的 塑料 材料 ， 仅 适用 于 一 些 韧 性 较 高 的 材料 上 ， 而 像 
PC. PVC. PMMA, РОМ 等 一 些 较 脆 的 透明 材料 就 不 
可 使 用 牛角 式 浇 口 。 使 用 牛角 式 浇 口 时 还 需 注 意 的 一 图 。2-45 
个 问题 ， 就 是 谱 口 应 尽量 避免 直接 冲击 在 一 些 要 求 较 
高 的 产品 表面 ， 否 则 ， 易 在 产品 表面 形成 很 明显 的 冲击 纹 ， 注 塑 工艺 难以 调整 ， 严 重 影响 产 
品 外 观 ， 特 别 是 POM 材料 ， 应 避免 使 用 。 

此 副 模 具 在 开 模 顺序 上 有 一 个 两 次 分 型 的 动作 。 因 产品 对 前 模 中 间 的 前 模 镶 件 2 包 紧 
力 较 大 ， 为 避免 粘 前 模 ， 使 用 了 两 次 分 型 。 第 一 次 开 檬 首先 脱 掉 产品 对 前 模 镶 件 2 的 包 
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机 。 此 种 扣 机 篆 用 来 控制 开 梗 顺序， 一 般 用 在 三 板 梗 、 推 板 醒 或 二 次 项 出 机 构 上 。 该 扣 
机 形状 倘 单 ， 安 竣 方 便 ， 丘 距 的 空间 较 小 ， 因 此 被 广泛 使 用 。 图 2-46 为 弹 壬 扣 机 的 详细 
结构 。 
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Я 2-46 


图 2-47 微 动 行程 开关 ， 专 门 用 于 控制 顶板 机 构 安 全 复位 。 由 于 在 滑 块 底 部 有 顶 针 机 构 ， 
模具 必须 有 项 针 先 复位 机 构 。 在 本 章 范 例 1 中 ， | 
使 用 了 机 械 式 先 复 位 机 构 ， 而 本 例 的 先 复 位 机 构 
是 自动 的 。 行程 开关 固定 在 后 模 码 模板 上 ， 开 关 
上 面 有 一 个 电源 控制 阅 ， 是 用 来 控制 注塑 机 合 模 
制 动 顺序 的 触动 开关 。 注 塑 机 的 合 模 控 制 系统 有 
一 个 信号 线 连 接 在 行程 开关 上 。 在 模具 的 顶 针 底 
板 上 ， 也 就 是 在 注塑 机 顶 杆 相对 应 的 各 个 位 置 上 ， 
攻 上 内 螺纹 ， 螺 纹 规格 通常 为 M16。 大 部 分 注塑 图 2-47 
机 的 顶 杆 均 有 一 个 M16 的 螺杆 。 模 具 装 到 注塑 机 
上 后 ， 通 过 M16 螺杆 将 注塑 机 顶 杆 和 模具 的 顶板 紧 紧 地 固定 在 一 起 。 当 模具 完成 项 出 动作 
后 ， 注 塑 机 的 下 一 个 动作 就 是 自动 地 将 模具 顶 针 板 拉 回 复位 。 当 项 针 板 完全 复位 后 ， 会 触动 
行程 开关 ， 注 塑 机 才 可 进行 下 一 个 合 模 劲 作 。 反 之 ， 当 顶 针 板 完全 复位 且 未 触动 行程 开关 
时 ， 注 塑 机 不 能 合 模 。 该 机 构 人 简单、 方便、 安全， 用途 非 常 广泛 。 行 程 开 关 为 标准 件 ， 虽 种 
类 不 同 ， 但 使 用 方法 相同 ， 原 理 相 同 。 但 是 ， 并 非 所 有 模具 的 先 复位 机 构 均 可 使 用 此 种 形 
式 ， 因 为 有 的 注塑 机 顶 杆 没有 螺杆 ， 在 设计 时 应 视 情 况 而 定 。 


329] 11 汽车 仪表 框 针 阀 式 热流 道 机 构 


此 例 产 品 是 一 款 轿车 仪表 的 表 框 ， 如 图 2-48 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 产品 造型 很 特 
别 ， 整 个 周边 侧面 均 有 不 同形 状 的 结构 ，4 个 方 癌 均 不 能 垂直 脱 模 ， 因 此 必须 使 用 四 面 滑 块 
机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-49 和 图 2-50 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 在 结构 上 和 本 章 范 例 10 有 很 多 相似 之 处 ， 均 为 四 面 
请 块 机 构 。 滑 块 的 张 动 使 用 的 是 和 斜 导 柱 ， 两 侧 的 请 块 使 用 的 是 弹 答 定位 珠 定 位 ， 模 具 上 方 的 
请 块 使 用 的 是 弹 复 和 挡 块 定位 ， 模 具 下 方 的 滑 块 使 用 的 是 两 个 限 位 销 钉 〈 图 中 未 示 出 ) о № 
副 模具 要 求 较 高 ， 整 体 结构 的 设计 非常 完善 ， 是 很 经 典 的 四 面 清 块 机 构 。 
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图 2-48 2-49 
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图 2-50 
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ЕИ А.Е А ЭЕ iq] sC Pu yt in RFS, HOMER MIH, Gé HT JÉ sN AMIE Но 
М з\ ЗАЛЫН ЖИ НЕА RHE, В HETE ине ОЕ, УЕ ии L pa F 
ЛА, КОЕ ИА ВА КОНУС АЕ ТЕШ Ыы АР E НАЙТ. 
道 转 冷 流 道 ， 有 些 浪费 ,但 不 会 留 下 料 柄 ， 更 加 节省 材料 ， 如 果 产 品 产 量 较 大 ， 还 是 值 
得 的 。 

此 副 模 具 的 进 胶 方式 设计 得 比较 巧妙 。 因 受 产 品 的 形状 限制 ， 必 须 在 滑 块 上 进 胶 。 
请 块 是 活动 的 ， 流 道 不 能 开 在 滑 块 上 ， 只 能 开 在 前 模 镖 件 上 。 为 防止 流 道 粘 在 前 模 镖 件 
上 无 法 脱 挥 ， 本 例 设 计 了 一 种 特殊 的 拉 料 钓 。 拉 料 钧 固定 在 滑 块 上 ， 开 模 后 ， 流 道 被 拉 
器 后 模 侧 并 留 在 滑 块 上 。 滑 块 退出 后 ， 流 道 便 可 目 动 脱离 。 流 道 结构 和 拉 料 钓 结 构 如 图 
2-51 所 示 。 

针 阀 式 热流 道 系 统 在 结构 上 比 其 他 的 形式 多 了 一 个 气 拭 机构 和 一 个 阀 针 。 阀 针 在 气 氏 的 
作用 下 一 直 处 于 上 下 往复 运动 的 状态 ， 填 充 注 塑 时 ， 了 网 针 提起 ， 填 充 结束 时 ， 了 网 针 复 位 封 住 
浇 口 。 因 此 ， 使 用 针 阀 式 热流 道 时 ,模具 上 上 必须 开设 进 气 道 和 排 气 道 。 气 道 的 形式 和 冷却 水 
道 完全 相同 ， 气 道 位 置 的 选择 不 固定 ,根据 热流 道 商家 的 标准 而 定 。 购 买 热 流 道 时 ， 疝 家 会 
提供 完整 的 图 样 ， 只 和 需 按 图 加 工 即 可 。 
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图 2-51 


520112 圆 简 无 顶板 滑 块 机 构 


此 副 模具 的 产品 非常 简单 ， 是 一 个 电子 产品 的 圆 形 外 元 。 由 于 产品 周边 和 都 有 倒 扣 ， 必 须 
{E FH PO ТАТЕ БЕЛУ; 由 于 产品 为 圆 形 ， 其 中 两 侧 使 用 了 两 个 大 型 的 哈 夫 块 将 产品 完整 地 包 
起 ; 为 外 两 侧 则 知 两 个 较 小 的 滑 块 ， 而 这 两 个 小 滑 块 必须 包 在 两 个 大 滑 块 中 间 。 对 于 一 檬 两 
穴 的 圆 形 产品 ， 受 进 胶 口 位 置 的 限制 ， 四 面 清 块 机 构 很 难 实现 。 由 于 产品 中 间 是 通 心 的 ， 必 
须 使 用 推 板 项 出 ， 因 此 设计 了 这 种 特殊 的 滑 块 机 构 ， 详 细 结 构 如 图 2-52 所 示 。 
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图 2-52 (2%) 


ВЕ 2 МАНЫ 3- ВИ 4 一 推 板 5 Е 


7 一 型 世 固 定 板 8—P J 


6 一 型 心 
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9 一 小 滑 块 ”10、13 一 锁 紧 块 ”11 一 弹 块 ”12 一 刮 板 14 一 限 位 螺钉 
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整 副 模具 的 运动 原理 如 下 。 

开 模 后 ，PL1 首先 分 型 ， 前 模 部 分 连同 拉 钩 8 一 起 运动 ， 当 行 至 区 距离 时 ， 两 侧 大 滑 块 
已 经 打开 并 脱离 了 产品 ， 此 时 ， 拉 钩 8 已 经 将 弹 块 11 紧 紧 钓 住 ， 继 续 开 模 ， 推 板 4 ЖИМ 
块 9 在 拉 钩 的 作用 下 被 拉 开 ，PL2 开始 分 型 ， 同 时 ， 小 请 块 9 在 锁 紧 块 10 的 燕尾 模 带 动 下 ， 
同时 作 向 后 的 运动 ， 逐 渐 脱 离 产品 的 倒 扣 ; MITA “Г” ВН, mj 12 的 和 斜面 将 弹 块 11 
ЯН, MAS 完全 脱离 弹 块 ， 前 后 模 全 部 离开 ， 此 时 ， 小 滑 块 9 已 完全 脱出 产品 的 倒 扣 ， 产 
品 本 刁 也 在 推 板 的 作用 下 被 推出 型 忌 。 


图 2-52b 中 的 1 是 一 种 橡胶 弹簧 。 橡 胶 弹 簧 和 普通 弹 筑 Fl | 
的 作用 是 一 样 的 ， 但 其 弹力 却 比 普通 弹 答 大 几 倍 ， 常 用 在 弹 
==. 














出 行程 较 短 的 情况 下 ， 行 程 较 大 时 不 宜 使 用 。 本 例 中 ， 橡 胶 
弹 签 的 作用 是 防止 在 开 模 瞬 间 ， 滑 块 和 斜 导 柱 由 于 摩擦 力 太 


大 连同 推 板 一 起 被 提前 拉 开 ， 主 要 起 安全 的 作用 。 9 ше 
图 2-53 为 小 滑 块 9 和 锁 紧 块 10、13 的 零件 图 ， 用 来 帮 图 2-53 


助 读者 加 深 对 整 副 模具 结构 的 理解 。 

此 副 模 具 在 结构 上 较 紧 次， 因为 不 需要 顶 针 顶 出 ， 所 以 省 略 了 顶板 机 构 和 模 脚 ， 使 
模具 结构 更 加 简洁 ， 同 时 也 节约 了 成 本 。 对 于 一 些 圆 形 的 四 面 滑 块 的 产品 ， 此 种 机 构 经 
常 使 用 。 
范例 13 ERIE A E FLT KIL 

此 副 模 具 的 产品 是 一 个 电热 杯 的 外 壳 ， 产品 如 图 2-$4 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 形 
状 较 复杂 ， 整 个 外 表面 均 不 能 正常 脱 模 ， 因 此 ， 在 产品 两 侧 必 须 使 用 两 个 大 型 滑 块 来 成 型 。 
由 于 滑 块 行程 较 大 ， 常 规 的 斜 导 柱 机 构 难 以 满足 如 此 长 距离 的 抽 蕊 ， 因 此 ， 滑 块 使 用 了 液压 
年 抽 蕊 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-55 和 图 2-56 所 示 。 
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Я 2-54 


УСАН BL ЖЕНЕ НН. На HAIER) ZZ. ЧЬИ, КЕЛЕН ЕЛУ Ж 
RE, BETTIE REE И ОАЕ, Ze ЛЕЛЕЖУНН, BE. MDMA, ОЕ, SRE 
柱 的 受 力 长 度 大 于 150mm FF, JV FEE ИНЕШ ЛЛ „ 

消 块 使 用 液压 丝 机 构 时 需要 注意 一 个 问题 ， 束 是 滑 块 机 构 必 须 男 外 增加 锁 紧 块 。 因 为 模 
具 在 注塑 填充 时 ， 注 塑 机 强大 的 注塑 压力 会 使 请 块 产 生 强大 的 后 推力 量 ， 后 推力 量 比 液压 伍 
的 压力 大 得 多 ， 单 徘 液 压 氏 的 压力 是 无 法 将 滑 块 锁 紧 的 。 


38. 
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图 2-56 


1 、8 一 行程 开关 2 一 液压 人生 固定 架 ”3 一 液压 氏 4 一 螺纹 套 5 一 固定 架 
6 一 触动 块 7 一 触动 块 固定 杆 8 一 行程 开关 
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使 用 液压 缸 机 构 时 ， 液 压 生 的 选用 也 需 一 些 经 验 。 选 用 液压 缸 时 通常 应 注意 两 个 参数 。 
一 是 液压 生 的 生 径 ， 它 直接 关系 到 液压 垂 力量 的 大 小 。 一 般 情况 下 ,液压 氏 的 力量 应 大 于 滑 
块 自 号 重量 的 2 倍 ， 每 一 台 注 塑 机 都 有 其 恒定 的 液压 压力 (液压 压力 x КЕТЇЇ = 液压 
氏 的 压力 )。 一 般 情 况 下 ， 在 计算 需要 的 液压 和 拭 压 力 时 ， 注 塑 机 的 液压 压力 不 取 100%, 最 
多 取 80% 。 因 为 在 生产 中 ,注塑 机 不 可 能 使 用 100% 的 液压 压力 ， 取 80% 会 更 加 安全 。 二 
是 液压 饶 的 行程 。 液 压条 行程 必须 大 于 滑 块 行程 15 ~20mm， 否 则 ， 在 滑 块 开局 的 瞬间 ， 液 
压 生 可 能 会 因为 油 压 不 够 而 无 法 拉 开 。 图 2-57 为 滑 块 机 构 在 液压 拭 的 作用 下 完全 打开 的 
状态 。 

















Я 2-57 


图 2-56b 中 的 8 是 一 种 微 动 行程 开关 。 一 般 情 况 下 ， 使 用 液压 包机 构 时 均 应 使 用 行程 开 
关 ， 而 且 应 同时 使 用 两 个 。 行 程 开关 的 作用 是 控制 液压 和 饶 的 运动 和 行程 ,开关 上面 有 一 根 电 
源 线 ， 电 源 线 的 为 一端 连接 在 注塑 机 的 液压 控制 阅 上 ， 当 液压 和 拭 癌 前 推出 至 预定 行程 后 ， 由 
一 个 触动 块 触动 前 端的 开关 ， 液 压 氏 在 液压 系统 的 控制 下 停止 运动 。 当 液压 入 复位 时 ， 另 一 
个 触动 块 触动 后 面 的 开关 ， 液 压 缸 停止 运动 。 

液压 秆 的 运动 是 靠 注塑 机 的 液压 系统 完成 的 ， 它 打开 和 复位 的 循环 周期 是 用 时 间 来 控制 
的 。 如 果 注 塑 机 的 液压 系统 没有 发 生 故 障 ， 液 压 包 一般 不 会 失效 ， 因 此 ， 即 使 没有 行程 开关 
也 没有 问题 ， 直 接 利 用 滑 块 本 身 也 可 以 对 液压 和 进行 强制 限 位 。 

图 2-58 为 行程 开关 和 触动 块 之 间 的 固定 方式 (结构 见 图 2-56)。 触 动 块 固定 杆 7 固定 
在 滑 块 上 ， 随 着 滑 块 一 起 运动 。 触 动 块 6 固定 在 触动 块 固定 杆 7 上 ， 用 螺钉 连接 ， 螺 钉 松 开 
后 ， 触 动 块 6 应 能 够 自由 移动 ， 便 于 调节 。 行 程 开 关 是 固定 不 动 的 。 行 程 开关 与 触动 块 的 连 
接 方式 有 很 多 种 ， 本 例 只 是 其 中 一 种 。 

图 2-59 为 液压 杀机 构 和 滑 块 机 构 的 连接 固定 方式 。 液 压 和 和 滑 块 的 连接 固定 方式 有 多 
种 ， 此 副 模 具 使 用 了 和 矩 形 螺 纹 套 来 连接 滑 块 和 液压 氏 。 液 压 氏 在 安装 时 必须 从 液压 入 支 架 的 
筷 中 穿 过 ， 这 种 安装 方式 不 是 很 方便 ， 还 需要 改善 。 























Я 2-58 


50.9] 14 ШР ЗЕЯ ИУ ЕТУ 

此 副 模 具 的 产品 是 一 个 咖啡 壶 的 手柄 ， 产 品 如 图 2-60 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 形状 比 
较 古 怪 ， 整 个 外 表面 均 无 法 正常 脱 模 ， 很 难 确定 分 型 线 的 合适 位 置 ， 甚 至 模具 结构 也 难以 确定 ， 
但 是 ， 看 完 本 例 结构 后 ， 会 有 移 然 开明 的 感觉 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-61、 图 2-62 和 图 2-63 所 示 。 





Я 2-60 
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Я 2-63 





从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 共 使 用 了 三 面 3 个 滑 块 ， 在 整体 结构 上 和 范例 13 有 
很 多 相似 之 处 。 由 于 两 侧 的 滑 块 行程 较 大 ， 使 用 和 斜 导 柱 很 难 实现 如 此 长 距离 的 抽 杞 ， 因 此 使 
用 了 液压 缸 抽 世 。 

看 过 模具 视图 后 会 发 现 ， 此 副 模 具 的 液压 缸 和 范例 13 的 有 所 不 同 。 范 例 13 的 液压 缸 


. 42. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 








要 使 用 行程 开关 ， 但 此 副 醒 具 的 液压 全 不 需要 使 用 行程 开关 。 因 为 此 种 液压 仙 是 一 种 感 
应 式 的 ， 在 液压 饶 的 氏 简 内 设置 了 一 种 感应 磁石 ， 氏 简 外 安 次 了 相配 侄 的 感应 开关 ， 开 
天 上面 有 同样 的 电源 线 连接 到 注塑 机 的 相关 系统 上 ， 相 关 工 作 原 理 和 其 他 液压 币 相 同 。 
该 感应 式 液压 氏 有 很 多 优点 ， 感 应 开关 本 里 束 固 定 在 液压 短 上 面 ， 是 和 液压 氏 配 套 的 ， 
它 价 化 了 标 具 结构 ， 在 模具 设计 时 可 以 不 用 再 设计 行程 开关 机 构 ， KHE KR В, SE ЛП 
ЛИЕ. 

感应 式 液 压 红 除了 上 述 结构 外 ， 还 有 一 些 不 需要 外 部 感应 开关 的 ， 所 有 机 构 全 部 内 置 ， 
但 这 种 液压 饶 价 格 要 比 通用 液压 生 贯 得 多 ， 因 此 使 用 不 是 很 多 。 

图 2-64 为 液压 和 氏 和 滑 块 的 连接 结构 。 此 副 模 具 的 液压 和 和 滑 块 由 T 形 圆 形 蝶 纹 套 来 连 
接 。 圆 形 螺 纹 倒 比 矩 形 螺纹 僚 好 得 多 ， 可 以 自由 地 进行 调整 ， 所 以 使 用 得 也 最 多 。 液 压 饶 使 
用 一 种 开口 式 的 支架 固定 ， 这 种 方式 也 非常 好 ， 使 得 液压 红 的 安 痰 非 弟 价 单 方便 。 


O 15 相机 外 壳 液 压 丝 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 要 求 较 高 的 数码 相机 的 外 这， 产品 如 图 2-65 所 示 。 从 图 中 可 以 
看 出 ， 产 品 有 些 复 杂 ， 产 品 两 端的 两 个 通 孔 必须 使 用 滑 块 抽 芯 ， 而 由 于 通 孔 较 长 ， 必 须 使 用 
两 面 滑 块 。 模 具 详 细 结构 如 图 2-66 和 图 2-67 所 示 。 
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Я 2-68 


Е 2-67 

此 例 滑 块 机 构 和 范例 13. 14 一 样 ， 因 为 滑 块 的 行程 太 长 ， 使 用 了 液压 饶 抽 芯 。 此 例 中 
的 液压 缸 是 一 种 薄型 感应 液压 缸 ， 所 有 感应 装 
置 全 部 内 置 ， 因 此 ， 此 种 液压 缸 不 需要 行程 开 — | 
x 大 大 简化 了 模具 结构 。 液 压 缸 的 种 类 很 < 4 
多 ， 有 些 看 起 来 形状 不 同 ， 但 工作 原理 和 功能 
都 一 样 。 范 例 13 和 范例 14 使 用 的 是 带 法 兰 的 й 
标准 液压 缸 ， 可 以 实现 长 距离 抽 芯 ， 也 同样 有 
感应 式 和 非 感应 式 的 。 而 本 例 使 用 的 是 一 种 薄 к... b: 
ЖИ КЕШ, ХРИ Her ЛЕУ AI E, рт Н 2 [H] 3: ч > ы 
小 ， 安 装 方便 ;但 行程 较 小 ， 不 能 实现 长 距离 ру 
抽 芯 ， 和 带 法 兰 的 标准 液压 饶 在 安装 方式 上 箭 
有 不 同 。 图 2-68 为 本 例 液 压 缸 的 安装 方式 。 
范例 16 汽车 内 饰 条 活动 抽 芯 机 构 

图 2-69 为 此 副 模具 的 产品 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 非常 简单 ， 侧 面 只 需 一 个 简单 的 滑 块 
抽 芯 。 但 在 产品 中 间 有 几 个 螺纹 孔 ， 螺 纹 孔 刚好 和 滑 块 形成 交叉 。 在 模具 结构 上 ， 这 些 螺 纹 孔 
必须 做 成 镶 针 结构 并 从 滑 块 中 间 穿 过 ， 如 图 2-70 所 示 。 此 种 结构 看 似 简单 ， 但 却 存在 很 大 的 
危险 性 ， 是 不 得 已 而 为 之 ， 因 为 每 次 开 模 之 前 必须 保证 镶 针 提前 抽出 滑 块 ， 然 后 滑 块 才 可 以 运 
动 。 螺 纹 孔 虽然 简单 ， 但 模具 结构 将 因此 变 得 复杂 ， 其 详细 结构 如 图 2-71 和 图 2-72 所 示 。 

此 副 模 具 的 工作 原理 是 ， 两 个 液压 和 10 紧 紧 固定 在 B 板 上 。 活 动 板 5 固定 在 两 个 液压 
fr EW, FUME 1 的 导向 下 ， 可 随 着 两 个 液压 缸 作 上 下 运动 。 活 动 镶 针 4 通过 无 头 螺钉 
国定 在 活动 板 5 上。 注塑 完成 后 ， 两 个 液 太 饶 首先 运动 ， 推 动 活动 板 使 活动 馈 针 首先 从 滑 
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К 2-72 
1 一 顶板 导 柱 2 一 滑 块 ”3 一 后 模 仁 馈 件 4—5 ЕГ 5 一 活动 板 6、7 一 限 位 柱 
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2-72 (2) 
8 、11 一 触动 块 ”9、12 一 行程 开关 10 一 液压 缸 
块 中 抽出 ; 当 活 动 板 行 至 二 距离 后 ， 活 动 镶 针 已 完全 脱离 清 块 ， 此 时 ， 行 程 开 关 触 动 块 11 
触动 行程 开关 12， 液 压 生 停止 运动 ， 活动 板 5 在 限 位 柱 7 的 限 位 下 也 安全 停止 ， 此 时 ， 分 
型 面 开 始 打开 ， 清 块 在 斜 导 柱 的 作用 下 完成 抽 心 。 

合 模 时 ， 滑 块 必 须 首 先 复 位 ， 分 型 面 必须 完全 财 合 ， 而 后 液压 和 缸 开 始 复位 ， 市 劲 活动 板 
使 活动 镶 针 从 滑 块 中 插入 ; 当 活 动 板 和 活动 馈 针 完全 复位 时 ,行程 开关 触动 块 8 触动 行程 开 
9, 液压 饶 集 止 运动 ， 开 始 下 一 个 动作 的 循环 。 

此 种 机 构 在 设计 上 看 似 很 安全 ,但 却 存 在 很 大 的 隐 
患 ， 因 为 这 对 注塑 机 的 操作 工 要 求 很 高 。 操 作 工 必须 非常 
鸣 悉 此 副 模具 的 运动 原理 ， 才 能 安全 地 设 定 注塑 机 的 工作 „ 
步 又 和 制 动 程 序 。 如 采 操 作 顺 序 错 误 ， 请 块 将 会 和 活动 镶 , 
针 相 撞 ， 模 具 将 会 严重 受 损 。 如 果 将 液压 代 机 构 设 计 成 机 “ 辆 
械 式 机 构 ， 下 接 利 用 注塑 机 开 合 模 的 动作 完成 抽 针 ， 那 么 ， 
在 动作 上 将 会 更 加 安全 。 

图 2-73 为 液压 缸 机 构 和 活动 板 S 的 连接 固定 方式 ， 
与 滑 块 和 液压 包机 构 的 连接 方式 基本 相同 ， 只 需 方便 安 
же, УЮШ] ¢ 


329] 17 分 水 器 过 体液 压 缸 科 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 分 水 融 的 充 体 。 模 具 结 构 为 四 面 滑 块 机 构 ， 其 中 两 侧 的 两 个 滑 块 
由 于 行程 太 长 而 使 用 了 液压 氏 了 驱动 ， 其 中 一 个 由 于 受 产 品 形状 限制 不 得 不 使 用 倾斜 式 液压 
Ш, ЖА НЯНИ ЩИ 2-74 所 示 。 
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图 2-74 ( 
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从 醒 具 的 视图 可 以 看 出 ， 由 于 两 个 液压 仙 机 构 其 中 一 个 是 倾 糙 式 的 ， 受 产品 形状 限制 ， 
请 块 必须 做 成 倾 料 的 。 倾 斜 式 清 块 在 塑料 模具 中 经 稼 碰 到 ， 和 普通 消 其 相 比 ， 在 设计 和 做 法 
上 几乎 相同 ， 只 是 在 加 工 上 难度 要 大 得 多 ， 特 别 是 多 了 一 个 液压 包机 构 ， 使 液压 氏 的 安 狐 和 
连接 增加 了 难度 ,但 只 要 向 握 了 方法 和 拉 巧 ， 其 实 并 不 难 。 对 于 此 种 倾斜 式 液压 征 的 安 冯 ， 
应 尽量 在 液压 包 固 定 支 染 上 做 文章 ， 因 为 液压 氏 固 定 支 染 的 加 工 要 比 加 工 模 染 简 单方 便 
得 多 。 固 定 文 染 和 液压 拭 的 配合 面 应 尽量 做 成 倾斜 的 ， 以 方便 加 工 和 疙 配 ， 如 图 2-75 
所 未。 











Я 2-75 


9849] 18 ЕНЕН ААЛА 


ДЕ Ао АЕА ЖАШ НУ JAE RDS: Fh NEUE, УКА, ЮЛЕ 
E DERE; А ХАК, HESE HUET, BF AR НОЕ Er, ез efha 
yn АЧМ ЕЖЕН, НЯ Е, Du St a Jill. JW Ot y> nn BJ Т ЕН 
和 长 距离 抽 必 问题 ， 本 例 使 用 了 浮动 式 清 块 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-76 所 示 。 

此 副 模 具 的 运动 原理 是 : 开 模 后 ,注塑 机 的 项 出 机 构 开 始 运 动 ， 滑 块 座 、 滑 块 机 构 和 液 
压 包 机构 在 4 XER DUT 10 的 项 出 下 同时 作 向 上 运动 ， 当 行 至 虐 距 离 后 ， 限 位 柱 1 限 位 ， 
顶 出 机 构 停 止 运动 ， 此 时 产品 和 清 块 机 构 已 完全 脱离 后 型 腔 ， 产 品 仍然 留 在 滑 块 型 必 4 Е; 
然后 液压 币 机 构 开 始 运动 ， 请 块 型 忆 慢 慢 地 从 产品 中 抽出 ， 产 品 在 挡 块 2 的 推动 下 被 慢 慢 脱 
出 ， 每 滑 块 型 蕊 和 产品 完全 松动 后 ， 产 品目 动 脱落 。 

此 副 模 具 的 结构 在 设计 上 非 第 到 位 ,无论 从 使 用 奉命 上 还 是 机 构 动 作 上 ， etr ab W 
了 非常 周密 而 严谨 的 考虑 。4 文 消 块 项 杆 部 使 用 了 精密 叶 侠 9， 并 且 滑 块 顶 杆 深入 至 滑 块 
内 部 ， 从 而 保证 了 滑 块 机 构 在 浮动 过 程 中 叶 癌 精确 ， 动 作 可 徘 。 为 保证 滑 块 型 芒 的 使 用 
寿命 ， 在 滑 块 座 上 馈 般 了 黄 铜 导 套 3， 以 减少 滑 块 型 芯 的 磨损 ， 从 而 使 模具 的 整体 结构 更 
加 合理 。 
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2-70 


1 一 限 位 术 “2 一 档 块 ”3 一 黄 铜 导 套 ”4 一 滑 块 型 让 
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图 2-76 (2) 
6 一 滑 块 7 一 中 央 导 轨 НЫ 9—98 











10 一 滑 块 顶 杆 
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范例 19 轿车 后 视 镜 外 壳 液压 第 滑 块 机 构 

此 副 模 具 的 产品 是 一 球 汽 车 后 视 镜 的 外 过， 产品 如 图 2-77 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 
品 内 部 有 多 处 大 面积 的 倒 扣 和 一 些 不 同形 状 的 卡 扣 ， 因 此 ， 在 模具 结构 上 产品 内 部 多 处 都 应 
使 用 斜 项 ， 外 部 也 应 使 用 滑 块 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-78、 图 2-79 和 图 2-80 所 示 。 





Я 2-77 





Я 2-78 图 2-79 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 共 用 了 7 个 斜 顶 ， 一 个 大 滑 块 。 由 于 滑 块 行程 较 大 ， 
АКИ т Wk Her H es; 由 于 斜 顶 较 多 ， 顶 出 行程 较 大 ， 为 避免 模具 在 使 用 过 程 中 顶板 复位 
困难 ， 顶 出 和 复位 不 平衡 ， 在 顶板 机 构 上 也 使 用 了 液压 生机 构 。 

液压 和 饶 用 在 顶 出 机 构 上 是 注塑 模具 中 常用 的 结构 ， 通 常用 于 顶 出 机 构 的 复位 需 较 大 力量 
的 情况 下 。 当 和 斜 顶 较 多 、 较 大 或 顶 出 行程 较 大 时 ， 易 造成 因 顶 出 力 不 平 衡 使 顶板 倾斜 ， 顶 出 
不 顺畅 ; 在 顶板 复位 时 也 会 造成 项 板 倾斜 ， 难 以 复位 ， 因 此 可 以 考虑 使 用 液压 所 机构 。 使 用 
液压 币 项 出 和 复位 有 许多 优点 ， 顶 出 时 力量 平稳 均 义 ， 复 位 时 动作 缓慢 ， 避 倪 了 季 规 的 弹 曲 
复位 冲击 力 较 大 、 力 量 分 布 不 均 勺 、 顶 出 机 构 易 卡 死 等 现象 ; 不 过 ， 液 压 仙 顶 出 机 构 一 般 用 
于 大 型 模具 上 ， 小 型 模具 较 少 使 用 。 

顶板 使 用 液压 人 缸 机 构 时 需要 注意 两 个 问题 
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图 2-80 ( 续 ) 
1、3、5 一 行程 开关 2 一 触动 杆 “4 一 分 油 器 

1) 必须 使 用 两 个 液压 拭 ， 且 液压 征 规 格 完 全 相同 。 

2) 两 个 液压 秆 的 项 出 和 复位 必须 保持 绝对 同步 ， 如 果 不 同步 ， 易 造成 顶 出 机 构 卡 死 的 
现象 。 为 此 ， 通 稼 应 在 模具 上 增加 一 个 分 调 硕 ， 两 个 液压 仙 的 出 油管 和 进 油管 同时 由 一 个 接 
口 控制 。 图 2-81 ЛЖЕТ, 、 油 管 和 分 油 硕 三 者 之 间 的 连接 形式 。 

液压 饶 在 项 出 机 构 上 的 固定 一 般 有 两 种 方式 : 一 种 是 液压 币 固 定 在 B 板 上 ， 液 压低 的 
活动 杆 固 定 在 项 针 底 板 上 ， 顶 出 或 复位 时 ,液压 饶 不 动 ， 男 一 种 就 是 此 副 模 具 使 用 的 固定 方 
式 ， 液 压 秆 固定 在 顶 针 底板 上 ， 液 压 币 的 活动 杆 固定 在 码 模板 上 ， 当 模具 顶 出 时 液压 缸 作 上 
下 运动 ， 如 图 2-82 所 示 。 
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图 2-83 ХАНУМА ЛЕНЕ, X TOD dr Е ЕЛС НУ В Е FA, WRH FF 
块 的 连接 方式 ， 以 及 行程 开关 的 相关 结构 。 
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ШЖ ЕДЕНГЕ А М: АУ УР, enn ЦИИ 2-84 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 
此 产品 在 模具 结构 上 有 两 大 设计 难点 : 一 是 水 枪 的 圆 简 ， 该 圆 简 在 模具 结构 上 必须 使 用 请 块 
Шу; 二 是 产品 底部 的 一 个 内 螺纹 瓶 盖 ， 瓶 盖 中 间 有 一 个 矩形 凹 槽 ， 四 模 内 有 一 个 很 次 的 螺 
纹 柱 ， 螺 纹 柱 一 直 延 伸 至 圆 简 中 间 ， 对 于 此 类 形状 ， 笛 规 的 滑 块 机 构 和 上 月 动 脱 螺纹 机 构 培 难 
以 实现 目 动 脱 模 ， 因 此 ， 本 例 采 用 了 模 外 目 动 脱 螺 纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 2-85 和 图 
2-86 所 示 。 











从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 共 使 用 了 3 个 滑 块 ， 圆 简 由 于 螺纹 柱 的 限制 必须 使 用 
两 个 滑 块 ， 其 中 一 个 滑 岂 因为 行程 太 长 ， 使 用 了 液压 他 抽 必 机 构 。 螺 纹 柱 的 结构 也 使 用 了 液 
压 和 饶 抽 坊 机 构 ， 由 于 滑 块 机 构 难 以 实现 目 动 脱 螺 纹 ， 因 此 将 螺纹 部 分 和 中 间 的 矩形 四 楷 分 成 
两 个 独立 的 馈 件 。 当 模具 打开 后 ， 滑 块 馈 件 4 随 着 滑 块 3 从 螺纹 镶 件 2 中 抽出 ， 而 螺纹 镶 件 
仍然 留 在 产品 内 ， 该 动作 是 为 抽出 瓶 兽 内 的 和 窍 形 凹 槽 和 一 个 螺纹 柱 的 成 型 部 分 ， 当 清 块 镶 件 
完全 从 螺纹 镶 件 中 抽出 后 ， 曝 纹 鳃 件 连同 产品 一 起 被 底部 的 两 文 项 针 从 模具 中 项 出 ， 然 后 由 
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— НАЕ DIDLT i НН АЗС. 

图 2-87 为 螺纹 滑 块 未 开 模 的 静止 状态 ， 网 2- 
88 为 螺纹 滑 块 的 爆炸 视图 ， 可 以 将 这 两 幅 图 作 认 
真 比较 ， 从 中 领悟 其 结构 原理 。 

图 2-89 为 螺纹 镶 件 和 产品 一 起 被 两 支 项 针 顶 
出 模具 后 的 状态 ， 两 支 顶 针 不 仅 负 责 顶 出 螺纹 馈 
件 ， 同 时 也 负责 螺纹 镶 件 在 型 腔 中 的 精确 定位 。 

图 2-90 是 一 个 专用 夹具 ， 在 夹具 上 安装 了 一 
个 电动 机 。 螺 纹 镶 件 和 产品 被 项 出 后 ， 一 起 套 进 
FA DLE HY HAE EFF, EMH Yt, BIDS 
回旋 转 将 产品 自动 旋 出 。 螺 纹 灸 件 共 4 个 ， 一 个 
被 顶 出 后 ， 另 一 个 被 及 时 放 进 模具 ，4 FEF 
环 使 用 。 
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b) 
2-86 (2) 
ІР 2—Ю# БЕ ЗАВ 4 На 





图 2-89 图 2-90 
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3.1 前 模 滑 块 机 构 人 简介 


前 模 滑 块 机 构 在 塑料 模具 中 是 一 种 很 常用 而 又 非常 重要 的 机 构 ， 和 后 模 滑 块 机 构 一 样 ， 
同属 于 塑料 模具 中 重要 的 系统 组 成 。 当 产品 有 以 下 几 种 情况 时 需 用 前 模 滑 块 机 构 。 

1) 外 表 要 求 较 高 的 完 类 产品 ， 当 侧 壁 有 了 筷 或 凹 模 时， 如果 使 用 后 模 滑 块 ， 会 在 产品 外 
表面 留 下 分 型 线 ， 严 重 影响 产品 外 观 ， 需 要 使 用 前 模 滑 块 。 

2) 高 度 很 高 的 产品 ， 倒 扣 位 置 远离 后 模 仁 时 ， 如 果 做 后 模 滑 块 ， 可 能 较 困 难 ， 需 考虑 
使 用 前 模 滑 块 。 

3) 有 些 壳 类 产品 ， 倒 扣 位 置 在 前 模 一 侧 的 内 部 ， 根 本 无 法 做 后 模 请 块 ， 此 时 必须 使 用 
前 模 滑 块 。 

4) 有 些 产 品 ， 因 受 外 观 限制 ， 产 品 外 表 的 脱 模 斜 度 较 小 ， 容 易 粘 前 模 ， 此 时 需 使 用 前 
模 滑 块 。 

5) 对 于 一 些 同形、 近似 圆 形 或 矩形 的 深 腔 类 产品 ， 当 整个 外 表 均 有 倒 扣 时 ， 尽 量 考虑 
使 用 前 模 哈 夫 式 滑 块 。 

前 模 清 块 的 种 类 很 多 ， 有 前 模 外 请 块 、 前 模 内 滑 块 、 前 模 倾 斜 式 滑 块 、 前 模 哈 夫 式 滑 块 
等 。 总 之 ,不 同 的 产品 决定 滑 块 不 同 的 结构 形式 。 同 一 个 产品 ， 同 一 副 模 具 ， 在 整体 模具 结 
构 上 ， 前 模 滑 块 机 构 比 后 模 滑 块 机 构 复杂 得 多 ， 加 工 成 本 也 高 得 多 ， 加 工 难 度 也 大 得 多 ， 因 
此 ， 在 模具 设计 中 尽量 不 用 前 模 滑 块 。 

前 模 滑 块 机 构 与 后 模 滑 块 机 构 相 比 ， 有 以 下 几 个 特点 。 

1) 带 有 前 模 滑 块 机 构 的 模具 前 模 部 分 需 多 一 次 分 型 (前 模 斜 弹 式 滑 块 除外 )， 整 副 模 
具 至 少 需 两 次 或 三 次 分 型 。 如 果 为 点 浇 口 进 胶 的 模具 ， 需 三 次 分 型 ， 非 点 浇 口 进 胶 的 模具 ， 
需 两 次 分 型 。 

2) 无 论 两 次 分 型 还 是 三 次 分 型 ， 主 分 型 面 必须 在 最 后 一 次 打开 。 

3) 主 分 型 面 多 了 锁 模 机 构 。 

4) 模 架 的 导 柱 一 般 在 前 模 。 

5) 个 别 前 模 滑 块 机 构 的 模具 ， 无 法 实现 后 模 推 板 的 结构 。 

设计 前 模 滑 块 机 构 的 模具 时 ， 必 须 注意 以 下 几 个 问题 。 

1) 设计 前 模 滑 块 机 构 的 模具 ， 如 果 进 胶 方 式 是 点 浇 口 进 腕 ， 必 须 使 用 细 水 口 模 架 或 简 
化 型 细 水 口 模 架 ; 如果 进 胶 方式 是 非 点 痰 口 进 腕 ， 必 须 使 用 假 三 板 模 架 ， 因 为 假 三 板 模 架 是 
专 为 前 模 滑 块 机 构 的 模具 设计 的 。 

2) 主 分 型 面 必须 有 非常 安全 可 靠 的 锁 模 机 构 。 常 用 的 有 尼龙 开 财 器 、 弹 繁 扣 机 、 机 械 
式 扣 机 等 。 

3) 上 码 模 板 和 “A” 板 间 必 须 有 非常 安全 的 限 位 机 构 。 第 用 的 有 限 位 螺钉 ， 也 称 带 肩 
螺钉 。 
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4) 前 模 滑 块 机 构 模 具 的 浇 口 套 


与 前 模 仁 长 期 处 于 剧烈 摩 探 状 态 ， == СТ 
天 此 浩大 前 出 必须 采用 全 р | 
如 图 3-1 所 示 ， 图 中 标注 的 人 寸 为 لل‎ 
常用 的 参考 值 ， 不 作为 设计 的 主要 
依据 。 

本 章 共 列举 了 20 个 实用 范例 ， | 
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анн, зару, ЖЕ н. + 
全 面 地 掌握 各 种 前 模 滑 块 机 构 的 设 | 
计 方 法 和 设计 重点 。 | / Н 
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3.2 实用 范例 


沁 例 1 轿车 仪表 盒 前 模 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 球 轿车 仪 
表 的 仪表 盒 ， 如 图 3-2 所 示 。 在 产 
品 外 表面 即 前 模型 腔 内 部 有 两 个 卡 图 3-1 
扣 ， 后 模 滑 块 无 法 实现 卡 扣 脱 模 ， 
因此 ， 必 须 使 用 前 模 滑 块 机 构 。 详 细 结 构 如 图 3-3 和 图 3-4 所 示 。 
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图 3-2 





Уля АНУ DIREH, ЕЙ А АЕА г Ж лде, ИЛАН ШИНЕ ИЕЛИ 
АЧ, ЭНИН БИЛЛЕ Т ЖЇР ЕКО E, ЕАК д, АЮ ETE Ht JLE BJ 
ЖШ е, ила 5) 77 19) уа А Т], Ноа 509507770 HRTEM E. ТЕНГ? БИЛУ 
т, АН Т ЁЁ ХЕЛ Ж, (Н, RF FREE FI RENE ү TERHA Е п] ЗЕ, 
ДГ, ЙС J B. ТАТНА АЕ НУ ЕЕ ЛЕЙ] 2. ВУИ ЛЕН НА 
和 前 模 滑 块 机 构 中 使 用 最 多 。 细 水 口 模具 95% 的 锁 紧 机 构 均 使 用 尼龙 开 闭 器 。 带 前 模 滑 块 
机 构 的 模具 ， 一 般 小 型 滑 块 和 滑 块 效 量 较 少 的 均 可 使 用 尼龙 开 闭 带 ， 因 为 小 型 消 块 不 需 较 大 
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图 3-3 
1 一 压板 2—20 ЗА дЕ 5 6 в 
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Эн ЖИЫН, ЖИ АКА, ЗАЛА К, пы Е H] H tB JÉ т tj gi А 
机 构 。 


524] 2 相机 配件 前 模 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 数 码 相 机 的 配件 ， 如 图 3-5 所 示 。 模 具 结构 需要 三 面 滑 块 ， 其 中 
两 侧 为 普通 后 模 滑 块 机 构 ， 男 一 侧 有 两 个 
向 前 模 方 向 倾斜 的 圆 孔 ， 因 此 必须 使 用 前 
模 滑 块 。 详 细 结构 如 图 3-6 和 图 3-7 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 的 
进 胶 方 式 非 点 浇 口 ， 为 实现 前 模 滑 块 机 构 ， 
使 用 了 假 三 板式 标准 模 架 。 该 模 染 专门 为 
EE RDA, ER ER REAR f ê 
商都 有 此 标准 。 由 于 两 个 圆 孔 的 轴 心 方 回 
E I] BI Pê J MRF EY, I E Fi E BK DS 图 3.5 
设计 成 倾斜 式 的 。 滑 块 的 驱动 使 用 了 TT 形 
模式 锁 么 块 ， 因 为 滑 块 是 倾斜 式 的 ， 并 且 冬 度 较 大 ， 和 斜 寻 柱 驶 动 很 难 适 用 于 这 种 情况 ， 此 时 
T 形 模式 锁 么 块 是 最 为 理想 的 形式 。 对 于 倾 笠 式 请 块 来 说 , 工 形 模式 锁 紧 块 最 为 种 用 ， 特 别 
是 一 些 大 型 的 请 块 使 用 得 最 多 ， 因 为 它 有 很 大 的 抽 拔 力 ; A pl T J RS K pi Z Pt AB,44 4É Z mk 
点 ， 一 是 对 于 加 工 精 度 要 求 较 高 ， 二 是 模具 的 装配 不 太 方 便 ， 三 是 开 模 后 ， 如 果 锁 紧 块 的 T 
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图 3-6 
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b) 


图 3-6 (2) 
1 一 锁 紧 块 ”2 一 反锁 块 ”3 一 滑 块 


形 槽 脱离 了 滑 块 的 T 形 槽 情况 将 非常 
危险 ， 因此， 前 模 滑 块 机 构 使 用 T 形 
槽 锁 紧 块 时 需要 注意 ， 锁 紧 块 的 T 形 
覃 不 可 轻易 脱离 请 块 的 了 T 形 构 ， 如 果 
请 块 的 行程 太 大 ， 必 须要 脱离 的 话 ， 
就 要 增加 安全 定位 机 构 。 

图 3-6b 中 的 2 是 一 种 反锁 块 ， 是 
用 来 防止 滑 块 因 注 塑 压力 太 大 而 产生 
后 退 的 一 种 安全 机 构 。 前 模 滑 块 机 构 
的 模具 ， 经 向 使 用 反锁 块 ， 角 度 а 一 
般 取 5° 左 右 即 可 。 





范例 3 健身 器 控制 器 底 盖 前 模 滑 块 机 构 


此 副 模 具 是 一 个 非常 位 单 的 前 模 光 块 机 构 ， 如 图 3-8 所 示 。 产 品 的 倒 扣 形 式 和 本 章 范 例 
2 基本 相同 ,但 滑 块 结构 却 有 很 大 差别 。 本 例 的 滑 块 锁 紧 块 使 用 的 是 普通 后 模 滑 块 使 用 的 销 
АБУ, FILON 2 的 了 形 槽 锁 紧 块 相 比 ， 此 副 模 具 在 交配 时 会 更 加 方便 、 人 简单 些 ， 安 全 程 
度 也 会 高 一 些 。 消 块 的 开 司 使 用 了 弹 笑 驱动 。 弹 商 驱 动 比较 简单 ， 使 用 方便 ， 但 有 一 个 缺 
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疲劳 ， 因 此 在 实际 生产 中 ， 当 弹 签 使 用 
到 规定 的 寿命 后 ， 应 及 时 更 换 新 弹簧 。 
е MME 
ИИ 2 JJ КЕ, HERRE ИЕН 
对 于 一 些 大 型 滑 块 ， 也 不 宜 单独 使 用 弹 
簧 ， 必 须 另外 增加 驱动 机 构 。 详 细 结 构 
如 图 3-9 所 示 。 

此 副 模具 的 浇注 系统 使 用 了 单 嘴 热 
流 道 系统 。 前 模 滑 块 机 构 最 大 的 特点 即 
浇 口 套 和 前 模 仁 之 间 一 直 处 于 往复 摩擦 的 状态 ， 所 以 浇 口 套 的 前 端 侧 面 必须 做 成 斜面 配合 。 
但 是 当 使 用 热流 道 系统 时 ， 由 于 前 模 仁 一 直 是 上 下 活动 的 ， 热 嘴 的 前 端 就 缺少 一 个 固定 基准 
面 。 再 者 ， 由 于 热流 道 系 统 价格 昂贵 ， 安 装 精度 高 ， 应 尽量 避免 和 前 模 仁之 间 产生 长 期 麻 
擦 ， 一 旦 损坏 ， 维 修 困难 。 因 此 ， 当 前 模 滑 块 机 构 的 模具 使 用 热流 道 系统 时 ， 模 具 上 必须 设 
计 热 嘴 保 护 套 ， 其 目的 一 是 用 来 保护 热 嘴 ， 避 免 热 嘴 和 前 模 仁之 间 产 生 直 接 摩擦 ， 二 是 用 来 
固定 热 嘴 ， 详 细 结构 如 图 3-9a 所 示 。 
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图 3-9 
1 一 热 嘴 保 护 套 
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此 副 模 具 的 产品 是 一 个 遥控 器 的 底 克 ， 如 图 3-10 所 示 。 产 品 前 端 有 一 个 矩形 孔 ， 必 须 
使 用 滑 块 成 型 。 一 般 情况 下 ， 此 类 方 孔 可 使 用 普通 
的 后 模 滑 块 ， 既 简单 ， 又 安全 ， 但 会 在 产品 表面 留 
下 滑 块 的 分 型 线 ， 对 于 外 观 要 求 较 高 的 产品 来 说 ， 
这 种 方案 一 般 不 能 接受 ， 因 此 此 例 使 用 了 前 模 滑 块 
机 构 。 详 细 结 构 如 图 3-11 所 示 。 

此 副 模 具 是 点 浇 口 进 胶 ， 使 用 标准 细 水 口 模 
架 ， 刚 好 为 前 模 滑 块 机 构 提 供 了 方便 。 网 3-11b 中 
的 1 是 一 种 锁 紧 块 ， 它 不 仅 负 责 滑 块 的 锁 紧 ， 同 时 
也 负责 滑 块 的 开启 驱动 ， 通常 称 为 拨 块 。 拨 块 在 前 
模 滑 块 机 构 中 使 用 非常 广泛 ， 它 加 工 简单 、 方 便 ， 
动作 安 人 全、 可靠， 同时 集 锁 紧 块 和 和 斜 导 柱 功 能 于 一 
Ж; 缺点 是 ， 强 度 不 是 很 好 。 所 有 前 模 滑 块 机 构 的 
模具 ， 拨 块 都 需要 很 长 ， 如 果 受 力 太 大 ， 会 产生 变 图 3-10 
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图 3-11 
1 一 拨 块 ”2 一 导向 块 ”3 一 春 磨 块 ”4 一 滑 块 
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图 3-11 (2%) 


形 或 折断 ， 为 此 一 些 要 求 较 高 的 模具 ， 
通常 在 拨 块 两 端 增加 导 癌 块 和 耐 磨 块 ， 
如 图 3-11b 中 的 3 和 2。 拨 块 背面 和 耐 
磨 块 要 有 和 斜面 配合 ， 否 则 ， 坠 麻 块 不 起 
ЕШ, Ж a 一 般 取 5° ~ 10°. Я 
3-12 为 滑 块 机 构 的 爆炸 视图 。 











图 。3-12 
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此 副 模 具 的 产品 是 一 款 电 动 剃 须 刀 的 外 这， 结构 上 算是 一 副 比 较 复 杂 的 模具 ， 后 模 部 分 
共有 四 面 消 块 将 产品 包围 。 从 图 3-13a 产品 图 可 以 看 出 ， 产 品 形 状 比 较 奇 特 ， 在 产品 外 表面 
即 前 模 部 分 ， 有 一 组 倾斜 筋 位 ， 筋 位 里 面 又 有 一 个 倾斜 事 孔 ， 这 些 特 征 给 模具 结构 的 设计 增 
加 了 很 大 难度 ， 为 此 不 仅 两 侧 需要 两 个 大 型 请 块 ， 同 时 前 模 也 需 增 加 一 个 倾 糙 清 块 ， 话 细 综 
构 如 图 3-13b、c、d 所 示 。 

由 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 的 症 模 滑 块 机 构 是 非常 简洁 的 挂 钓 式 滑 块 。 由 于 产品 
需要 反 浇 口 进 胶 ,使 用 了 简化 型 细 水 口 模 染 ， 滑 块 的 锁 紧 和 复位 完全 依 徘 凶 料 板 来 完成 ,请 
块 的 开局 依靠 挂钩 和 弹 壬 来 完成 ， 限 位 块 2 负责 消 块 的 行程 限 位 ， 请 块 镶 针 和 谐 块 通过 了 形 
槽 连接 。 人 整个 机 构 非常 简单 而 巧妙 ， 动 作 绝对 安全 可 乱 ， 和 本 章 前 面 儿 个 范例 相 比 ， 类 型 有 
些 特殊 ， 对 于 一 些小 型 的 抽 圆 孔 或 方 孔 的 清 块 ， 此 种 机 构 比 较 适 用 。 
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此 副 横 具 的 重点 就 是 前 模 的 滑 块 ， 仅 从 装配 图 上 可 能 很 难看 出 整个 滑 块 的 形状 ， 图 
3-13е 是 滑 块 3 的 三 视图 ， 可 帮助 读者 加 次 理解 。 
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图 3-13 (2%) 
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范例 6 轿车 遮阳 板 挂 钧 前 模 滑 块 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 款 轿车 遮阳 板 的 挂 钓 ， 如 图 К 
3-14 所 示 。 对 于 该 产品 来 说 ， 正 常情 况 下 ， 完 全 可 以 Д 
不 使 用 前 模 滑 块 ， 直 接 使 用 普通 的 后 模 滑 块 从 产品 的 a sdh. 
正中 间 分 型 ， 两 侧 两 个 滑 块 即 可 完全 解决 两 侧 的 倒 扣 А: 
问题 ， 既 可 简化 模具 结构 ， 又 可 节约 成 本 。 但 是 , 由 4 
于 产品 外 观 要 求 较 严 ， 表 面 不 允许 有 分 型 线 痕迹 ， 因 。 “ 
此 ， 必 须 使 用 前 模 滑 块 机 构 ， 详 细 结 构 如 图 3-15 所 ыы 
示 。 图 3-16 为 请 块 机 构 安 装 在 前 模 仁 的 三 维 状态 。 图 3-14 
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此 副 模 具 的 分 型 面 使 用 了 一 种 机 械 式 开 模 机 构 ， 俗 称 扣 机 。 这 种 机 构 在 第 2 章 范 例 6 和 
范例 12 均 有 使 用 ， 本 例 的 扣 机 看 似 形状 有 所 不 同 ， 但 运动 原理 和 作用 相同 ， 其 动作 顺序 在 
第 2 章 范 例 6 中 已 讲解 ， 本 例 不 再 讲述 。 在 本 章 前 几 个 范例 中 ， 开 模 机 构 使 用 的 均 为 尼龙 开 
闭 器 ， 而 本 例 模 具 因 滑 块 较 多 ， 上 码 模板 和 А 板 间 存在 很 大 的 自 锁 力 ， 使 用 尼龙 开 闭 器 可 
能 不 够 安全 ， 其 至 根本 无 法 拉 开 。 机 械 式 扣 机 看 似 比 较 复杂 ， 但 动作 非常 安全 ， 在 前 模 滑 块 
机 构 中 ， 无 论 滑 块 大 小 ， 均 可 使 用 ,一 些 大 型 三 板式 模具 和 后 模 滑 块 机 构 的 模具 也 经 常 使 
用 。 机 械 式 扣 机 有 多 种 形式 ， 在 后 面 的 昔 方 中 会 陆续 用 到 ， 此 种 扣 机 只 是 其 中 一 种 ,详细 结 
构 如 图 3-17 所 示 。 








图 3-16 Я 3-17 


529] 7 汽车 内 顶灯 面 达 前 模 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 汽车 内 顶灯 的 面 苑 ， 如 图 3-18 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 前 
模 侧 有 一 深 腔 ， 深 腔 两 人 出 有 多 处 凸 出 的 台阶 和 通 和 孔 ， 因 此 ， 必 须 使 用 前 模 内 滑 块 机 构 。 前 模 
内 滑 块 机 构 是 前 模 滑 块 最 典型 和 基本 的 结构 。 对 于 产品 内 部 一 些 的 倒 扣 ， 必 须 使 用 内 滑 块 。 
内 请 块 类 型 很 多 ， 此 范例 为 最 普通 的 一 种 ， 主 细 结 构 如 图 3-19 和 图 3-20 所 示 。 
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图 3-19 
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图 3-20 
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3 一 滑 块 ”4 一 限 位 块 
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图 3-20 (2) 


此 例 滑 块 的 驱动 依 徘 拨 块 和 弹 申 ,每 个 滑 块 使 用 单独 的 拨 块 。 对 于 本 例 产 品 结构 ， 此 种 
请 块 还 可 做 一 些 改善 ， 如 两 个 请 块 共 用 一 个 锁 紧 块 ， 就 是 通 利 交 的 公用 和 斜 栋 ， 这 样 可 省 一 
个 拨 块 ， 使 整体 结构 更 加 简洁 和 紧凑 。 此 种 机 构 通 币 用 在 空间 较 大 的 情况 下 ， 帮 空间 较 小 ， 
则 不 太 适 用 。 


范例 8 电子 词典 底 充 前 模 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 电子 词典 的 底 这 ， 如 图 3-21 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 外 表 
面 四 周 均 有 侧 和 孔 。 一 般 情 况 下 ， 这 样 的 侧 孔 用 普通 的 后 模 滑 块 机 构 即 可 解决 。 但 由 于 此 产品 
外 观 要 求 严 格 ， 不 允许 有 分 型 线 猴 迹 ， 所 以 必须 使 用 前 模 隧 道 式 清 顽 机构。 详细 结构 如 图 
3-22 所 示 。 
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此 副 模 具 要 求 较 高 ， 产品 产量 较 大 ， 因 此 在 结构 设计 上 要 求 非 常 严格 。 从 模具 结构 图 和 
图 3-23 可 以 看 出 ， 请 块 的 设计 和 前 面 的 范例 都 有 很 大 区 别 。 为 了 提高 拨 块 的 使 用 寿命 和 模 
具 的 精度 ， 拨 块 是 由 标准 的 模具 导 柱 改 = 
制 而 成 的 ， 并 专 为 拨 块 增加 了 一 个 精确 
导向 机 构 ， 即 由 标准 的 模具 导 套 改制 而 
成 的 拨 块 导 套 。 该 机 构 通 常用 在 一 些 滑 
块 不 大 的 精密 模具 上 ， 由 于 制造 成 本 较 
高 ， 因 此 应 某 酌 使 用 。 

此 副 模 具 分 型 面 开 模 控制 机 构 使 用 
的 是 一 种 用 途 非 党 广泛 的 标准 机 械 式 扣 
机 ， 如 图 3-24 所 示 。 此 副 模 具 由 于 前 模 
滑 块 较 多 ， 普 通 的 尼龙 开 闭 需 无 法 起 到 
安全 开 模 的 作用 ， 因 此 使 用 了 这 种 机 械 
式 扣 机 。 该 扣 机 在 所 有 的 扣 机 机 构 中 使 
用 最 多 ， 动 作 安 全 可 靠 ,， 对 于 一 些 后 模 
内 滑 块 机 构 或 二 次 顶 出 机 构 ， 都 比较 常 
用 。 相 信 读 者 都 熟悉 该 机 构 的 动作 原理 ， 
该 机 构 在 模具 行业 已 属于 一 种 标准 件 ， 世 界 各 大 模具 标准 件 制 造 商 均 有 此 标准 ， 使 用 时 ， 可 
根据 不 同 需要 ， 按 规格 直接 选 购 即 可 。 图 3-24b 为 扣 机 的 内 部 结构 。 
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此 副 模具 的 产品 是 一 个 近似 于 三 通 的 电子 连接 需 ， 如 图 3-25 所 示 。 产 品 形状 简单 ， 但 
模具 结构 较 复 杂 ， 产 品 表 面 两 侧 均 有 侧 孔 ， 并 且 由 圆 简 形 成 的 外 表面 呈 波 浪 形 起 伏 ， 无 法 正 
稼 脐 模 ， 两 面 必 须 使 用 滑 块 机 构 。 其 中 一 个 接头 孔 是 倾斜 的 ， 必 须 使 用 倾 糙 式 清 块 。 详 细 绪 
构 如 图 3-26 所 示 。 
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3-26 
1 一 拨 块 ”2 一 压板 3 一 耐 磨 块 4、8 一 滑 块 5 一 导向 块 6、12 一 弹簧 7、11 一 限 位 拉杆 9 一 限 位 块 ”10 一 顶 出 杆 
13 一 尼龙 开 闭 器 ”14 一 尼龙 开 闭 器 固定 镶 件 


. 76. 塑料 注塑 模具 经 结构 180 例 





此 副 模 具 一 模 八 穴 ， 模 具 外 形 较 大 ， 为 使 图 面 清晰 ， 在 图 3-26a 中 只 表达 了 原始 设计 图 
形 的 一 半 ， 在 看 图 时 注意 。 

此 副 模 具 的 结构 有 些 复杂 ,但 只 要 理 顺 它 的 几 大 方面 ， 思 路 会 变 得 清晰 。 首 先 ， 前 模 音 
分 是 标准 的 三 板 模 细 水 口 结构 ， 进 胶 方 式 为 先 点 浇 口 ， 后 转 为 侧 浇 口 ， 从 滑 块 中 间 侧 进 胶 。 
其 次 是 滑 块 部 分 ,一 个 产品 共 需 3 个 滑 块 成 型 ， 两 侧 各 一 个 哈 夫 式 滑 块 (也 称 为 前 模 斜 
弹 ) ， 中 间 紧 紧 地 包 着 一 个 倾斜 请 块 ，3 个 请 块 均 在 前 模 А 板 内 。 最 后 是 后 模 部 分 ， 后 模 一 
侧 属 于 推 板结 构 ， 但 省 略 了 两 个 顶 针 板 和 两 个 模 脚 ， 因 为 此 副 模具 不 需 顶 针 项 出 ， 既 可 降低 
模具 的 整体 高 度 ， 又 可 使 整体 结构 更 加 简洁 和 紧凑 。 

此 副 模 具 的 动作 原理 是 : 开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 器 13 FARÊ 12 的 作用 下 РМ 分 型 ，A 板 
问 后 打开 ， 同 时 滑 块 4 在 拨 块 1 的 作用 下 开始 回 后 移动 ; 当 A 板 行 至 过 距离 时 ， 在 限 位 拉杆 
11 的 作用 下 ，PL2 分 型 ， 流 着 被 贷 料 板 拖 出 ; 当 行 至 局 距离 时 ， 在 限 位 拉杆 7 的 作用 下 ， 
所 有 板 均 停止 向 前 运动 ， 此 时 滑 块 4 也 已 完全 脱出 了 产品 内 的 倒 扣 ， 完 成 了 动作 ; 继续 开 
模 ，PL3 开始 分 型 ， 滑 块 8 (eo 6 和 产品 包 紧 力 的 作用 下 沿 着 导 癌 块 5 的 导 回 被 弹 开 ; ` 
行 至 距离 时 ， 在 限 位 块 9 的 作用 下 ， 滑 块 8 停止 运动 ， 此 时 滑 块 完全 脱出 了 产品 表面 的 
倒 扣 ; 继续 开 模 ，PL3 完全 打开 ， 产 品 最 终 由 推 板 推 出 。 

哈 夫 式 滑 块 在 滑 块 机 构 中 属于 重要 的 类 型 ， 通 常 做 在 前 模 的 较 多 ， 它 适用 于 外 表面 有 大 
面积 倒 扣 的 圆 形 或 方形 的 深 腔 类 产品 ， 和 普通 的 后 模 滑 块 相 比 ， 结 构 更 加 简洁 ， 可 为 模具 节 
省 很 多 空间 。 同 一 副 模具 ， 使 用 哈 夫 式 滑 块 的 整个 模 架 外 形 要 比 使 用 后 模 滑 块 机 构 的 模 架 小 
得 多 ， 和 缺点 是 可 靠 性 差 了 一 些 。 因 为 请 块 在 弹出 时 ， 由 于 导 回 不良 或 者 弹 千 的 弹出 力 不 够 ， 
可 能 造成 卡 死 的 现象 ， 因 此 ， 滑 块 较 大 时 ， 不 可 只 靠 弹 自 弹 出 ， 必 须 增 加 其 他 辅助 机 构 来 帮 
助 弹出 。 

设计 前 模 哈 夫 式 滑 块 时 需 注 意 3 个 问题 。 一 是 滑 块 弹出 型 腔 的 高 度 不 能 大 于 背 块 总 高 
的 1/3， 否 则 滑 块 在 复位 时 情况 非常 危险 ， 很 容易 造成 滑 块 卡 死 的 现象 ， 二 是 滑 块 的 弹出 
必须 有 良好 的 导向 机 构 ， 如 图 3-26 中 5 (此 种 机 构 将 在 本 章 范 例 13 中 用 3D 表达 ) ; 三 是 
滑 块 的 行程 必须 有 安全 的 限 位 机 构 ， 如 图 3-26 中 9。 掌握 了 这 3 个 要 点 ,设计 此 种 机 构 
将 不 再 困难 。 

此 副 模 具 还 有 一 个 重点 即 尼龙 开 闭 带 的 安装 位 置 。 因 为 后 模 部 分 是 推 板 推 出 ， 推 板 是 活 
动 的 ， 尼 龙 开 闭 器 绝 不 能 固定 在 推 板 上 ， 只 能 固定 在 推 板 以 外 不 能 活动 的 模板 上 ， 和 否则 ， 开 
模 顺 序 会 被 打 乱 ,模具 的 部 分 动作 将 不 能 完成 。 几 是 前 模 是 三 板 模 ， 同 时 后 模 又 是 推 板 推出 
的 模具 ， 均 需 注 意 尼 龙 开 闭 需 的 固定 方式 ， 如 图 3-26e 所 示 。 


329] 10 ”充电 恬 底 这 前 模 滑 块 机 构 


此 副 醒 具 的 请 块 是 一 个 比较 鼻 型 的 前 模 内 滑 块 机 构 。 在 产品 前 模 内 侧 有 多 个 凸 点 ， 这 些 
是 扩 上 必须 使 用 侧身 抽 世 机构， 而 前 模 内 滑 块 是 比较 理想 的 方案 。 但 由 于 产品 内 部 空间 较 小 ， 
用 常规 的 滑 块 机 构 很 难 实现 ， 因 此 将 锁 紧 块 设计 成 这 种 特殊 的 形式 。 锁 紧 块 不 仅 负 贡 滑 块 的 
锁 么 和 开局 ， 同 时 直接 和 产品 的 腕 位 接触 ， 直 接 参 与 产品 的 成 型 ， 因 此 也 可 将 其 视 为 成 型 零 
件 。 锁 么 块 和 请 英之 间 通 过 了 形 槽 连接 和 导 请 ， 但 了 T 形 槽 并 未 做 到 滑 块 顶端， 避免 了 在 产 
i RHF PRE: RIFE RIKE EAR, FEDERE FERD ARP KE HITE HEE 
RDI PIER AI, BEER HH, ЭШ HIER REZE HI СИЈАТА К, E, XH, BW, 
{Е 8 ДЕ ERR ЕАН UN 3-27 所 示 。 
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此 副 模具 的 斜 项 使 用 了 特殊 的 斜 顶 机 构 一 一 延迟 斜 项 。 通 过 图 3-27a 中 A 放大 图 可 以 看 
出 ， 产 品 后 模 内 部 有 一 个 螺纹 柱 ， 螺 纹 柱 的 轴 心 方向 和 水 平方 向 有 一 夹 角 ， 产 品 的 内 表面 也 
和 水 平方 向 有 一 夹 角 。 在 这 种 情况 下 ， 普 通 的 斜 项 水 平 运 动 是 无 法 出 模 的 ， 斜 项 必须 沿 着 螺 
纹 柱 的 轴 心 方向 运动 ， 因 此 必须 使 用 延迟 禾 项 。 

和 斜 顶 的 运动 原理 是 将 垂直 运动 转换 为 水 平 运 动 ， 但 是 ， 当 塑料 制品 的 倒 钩 与 垂直 和 水 平 
方向 均 成 一 定 的 夹 角 时 ， 笛 规 的 和 斜 项 和 请 块 均 无 法 使 用 ， 因 此 必须 采用 延 久 和 斜 项 机 构 。 
泄 例 11 前 模 内 滑 块 锁 紧 块 中 进 胶 机 构 

此 副 模 具 的 滑 块 和 本 章 范 例 10 基本 相同 ， 也 是 一 个 比较 上 典型 的 前 模 内 滑 块 机 构 。 由 于 
产品 形状 所 致 ， 在 同一 个 位 置 必须 同时 做 两 个 滑 块 ， 由 于 内 部 空间 较 小 ， 两 个 滑 块 共用 一 个 
锁 紧 块 。 且 由 于 进 胶 点 必须 选 在 锁 紧 块 中心 ， 主 流 道 刚 好 从 锁 紧 块 中 间 穿 过 并 直接 在 锁 紧 块 
中 间 进 胶 。 详 细 结 构 如 图 3-28 所 示 。 
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É 3-28 
1 一 拉 料 钧 ”2 一 斜 导 柱 ”3 一 锁 紧 块 4 一 A 板 5 一 压板 6, 8 МН 7—s 
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图 3-28 ( 续 ) 
9 一 限 位 拉杆 ”10 一 尼龙 开 闭 器 ”11、12 一 滑 块 





由 模具 视图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 是 点 浇 口 进 胶 。 通 常情 况 下 ， 点 浇 口 的 模具 ， 前 模 是 3 
块 板 ， 共 和 需 3 次 分 型 。 而 此 副 模 具 同 样 是 点 谱 口 进 胶 ， 但 前 模 却 有 4 块 板 ， 共 需 4 次 分 型 ， 
原因 是 前 模 多 了 一 个 滑 块 机 构 ， 而 点 并 口 却 又 选择 了 锁 紧 块 中 间 进 胶 ， 为 使 主流 道 从 锁 紧 块 
中 脱出 ， 必 须 多 一 次 分 型 ， 多 一 块 板 。 它 的 运动 原理 是 : 开 模 时 ， 在 尼龙 开 闭 器 10 FISH BÊ 
7 的 作用 下 ，PL1 首先 分 型 ， 当 А 板 行 至 工 距 离 时 ， 锁 紧 块 和 和 斜 导 柱 已 完全 脱离 滑 块 ， 滑 块 
也 在 斜 导 柱 的 作用 下 完全 脱离 产品 的 倒 扣 ， 此 时 ， 限 位 拉丁 8 开始 限 位 ,在 它 的 作用 下 ， 
PL2 开始 分 型 ， 当 行 Г. 距离 时 ， 主 流 道 已 完全 脱离 了 锁 紧 块 ， 此 时 PL3 开始 分 型 ， 当 行 至 
І, 距离 时 ， 主 流 道 脱离 拉 料 钓 自动 跌落 ， 此 时 主 分 型 面 PL4 开始 分 型 ， 从 而 完成 全 部 分 型 
动作 。 

此 副 模 具 是 一 副 较 特 殊 的 前 模 滑 块 加 点 浇 口 进 胶 的 模具 ， 特 殊 之 处 即 点 淡 口 从 锁 紧 块 中 
间 穿 过 ， 这 种 情况 下 ， 必 须 考 虑 使 用 此 种 机 构 。 这 种 类 型 会 经 常 碰 到 ， 望 读者 能 加 强 
理解 。 


2] 12 旋钮 前 模 八 面 滑 块 机 构 


此 副 模 上 其 的 产品 是 一 个 非常 位 单 的 电 侣 旋钮 ， 但 在 产品 周边 有 一 圈 很 深 的 文学 ， 文 字 呈 
放射 状况 8 个 方向 排列 ， 硅 使 用 4 个 方向 的 消 块 ， 男 外 4 个 方 回 的 文字 将 被 拉 伤 ， 产品 外 观 
不 符合 要 求 ， 因 此 只 能 使 用 八 面 请 块 机 构 。 详 细 结构 如 图 3-29 所 示 。 

此 副 模具 的 滑 块 机 构 称 为 前 模 斜 弹 式 清 块 ， 和 前 模 哈 夫 式 请 英 同属 一 种 类 型 。 通 帝 使 用 
两 面 和 4 面 的 较 多 ， 但 如 末 设 计 成 八 面 机 构 ， 无 论 是 设计 还 是 加 工 ， 难 度 都 较 高 ， 而 此 例 的 
设计 ， 滑 块 布 局 巧妙 ， 值 得 借鉴 和 和 学习。 通常 ， 像 这 样 小 型 的 冬 弹 块 ， 直 接 使 用 弹 申 驱动 即 
可 ， 但 在 本 例 模具 中 ， 既 使 用 了 弹 得 ， 又 使 用 了 笠 导 柱 ， 使 滑 块 的 动作 更 加 可 徘 。 
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图 3-29 
1 一 导向 块 ”2 一 滑 块 ”3 一 斜 导 柱 “4、5 一 镶 件 6 一 B 板 т 8 А 9 10- мА 
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11 一 固定 块 ”12 一 限 位 螺钉 13—98 (а 


此 副 和 模具 的 顶 出 存在 很 大 难度 ， 因 为 在 后 醒 部 分 有 两 疾 很 深 的 肋 位 ， 对 产品 有 很 大 的 包 
77, ЗЕЕ, бий Т А ЕД Тан: 产品 虽 为 圆 形 ， 但 由 于 圆 形 肋 位 上 有 一 个 很 深 的 
缺口 ， 即 使 使 用 司 简 也 无 法 项 出 ， 因 此 设计 了 这 种 类 似 于 两 次 项 出 的 机 构 ， 整 体 结构 有 些 复 
杂 ， 但 动作 绝对 安全 可 徘 。 其 运动 原理 是 开 模 时 ，B 板 6、 顶 板 机 构 、 固 定 块 11、 复 位 弹 
Ж 13 FF, ТЕТҮҮ 10 和 弹 块 9 的 作用 下 同时 间 上 运动 ，PL1 开始 分 型 ， 当 行人 宇 工 距离 时 ， 弹 
块 9 BORER 8 SEERA, PA 10 脱离 弹 块 9， 以 上 机 构 保 止 运动 ， 限 位 螺 杀 12 安全 限 位 ， 
此 时 ， 产 品 内 图 的 肋 位 已 完全 肪 离 了 镶 件 35， 目的 是 消除 产品 对 镶 件 5 的 包 紧 力 ; 继续 开 
模 ， 主 分 型 面 PL2 开始 分 型 ， 滑 块 2 在 和 斜 导 柱 和 强 渴 的 作用 下 被 完全 打开 ， 从 而 脱离 了 对 产 
品 的 包围 ， 此 时 产品 仍 留 在 灸 件 4 上 ， 最 后 顶 针 便 可 轻松 地 将 其 顶 出 。 项 板 复位 弹 早 13 负 
责 顶 出 机 构 的 提前 复位 。 


7249] 13 ҢЕЛ ЯА Л 


И А. EY п д УЧЕ Н IRIE, А 3-30 所 示 。 产 品 形状 非常 复杂 ， 模 具 绪 构 
属于 经 典 的 前 模 哈 夫 式 滑 块 。 由 于 产品 较 大 ， 绪 构 复 杂 ， 产 品 要 求 较 严 ， 因 此 ， 在 模具 结构 
上 采用 了 非常 严 齐 的 设计 手法 。 详 细 结构 如 图 3-31 所 示 。 

从 醒 具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 的 请 其 是 一 种 大 型 的 前 醒 哈 夫 式 请 块 。 本 书 前 面 的 犯 
例 中 ， 曾 经 讲 过 几 种 不 同类 型 的 哈 夫 式 滑 块 ， 但 都 比较 简单 ， 滑 块 也 较 小 ， 因 此 对 结构 要 求 
也 不 太 可 刻 ; 但 本 例 滑 其 较 大 ， 加 工 难度 大 ， 成 本 局 ， 所 以 对 每 个 细节 的 设计 都 不 容 玻 视 ， 
稍 有 不 周 ， 都 会 造成 很 大 的 损失 。 本 例 产 品 ， 如 末 使 用 普通 的 后 模 滑 块 ， 也 可 实现 成 型 ， 但 
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由 于 受 产品 形状 限制 ， 产 品 的 出 模 方 式 必须 使 用 
推 板 推 出 ， 如 果 使 用 后 模 滑 块 ， 滑 块 需要 很 大 的 
行程 ， 可 能 还 需 使 用 液压 饶 机 构 ， 推 板 的 厚度 和 
模 架 的 外 形 还 需 加 大 很 多 ， 那 么 此 副 模 具 的 整体 
外 形 更 大 ， 制造 成 本 将 大 大 提高 ， 另 外 一 个 重要 
的 问题 ， 即 推 板 上 不 宜 使 用 大 型 滑 块 ， 因 推 板 一 
直 处 于 运动 状态 ， 若 再 带动 儿 个 大 型 滑 块 ， 不 仅 
动作 不 可 靠 ， 使 用 寿命 也 不 长 。 现 使 用 前 模 滑 
块 ， 不 仅 可 大 大 减 小 模具 的 整体 外 形 ， 节 约 了 成 
本 ， 同 时 动作 也 比 后 模 滑 块 更 加 可 靠 ， 使 用 寿命 
„з 
副 模 具 共 使 用 了 3 个 滑 块 将 整个 产品 包 
з Клм, о. 
具 来 说 ， 本 例 最 具 代 表 性 ， 是 最 具 参 考 价值 的 案 
例 。 哈 夫 式 滑 块 的 设计 重点 在 本 例 均 得 到 了 体 
现 ， 相 信 通 过 图 3-32 就 能 够 理解 滑 块 的 这 种 设 
计 思 路 。 设 计 这 种 结构 时 ， 通 常 要 掌握 以 下 几 个 
重点 。 
1) 滑 块 的 定位 机 构 。 即 对 滑 块 前 后 左右 的 
































定位 ， 要 保证 滑 块 在 弹出 和 复位 时 均 安全 可 徘 、 定 位 准确 。 
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图 3-31 (2%) 


8 一 限 位 块 。”9 一 耐 磨 块 ”10 一 深 轮 11 一 滚轮 固定 座 
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Я 3-32 


2) HEK КЕШ HD. HRTEM ЖИ АНУ, DATA FA У ГАЈ У], 26 ТЖЕ 
块 按 照 设 定 的 轨迹 运动 ， 而 且 要 导 回 平衡 ， 不 能 使 清 块 在 弹出 过 程 中 倾 料 ， 动 作 要 平稳 可 
乱 ， 滑 动 顺畅 ， 和 否则 会 造成 卡 死 或 探伤 的 后 采 。 图 3-33 тл ВЕНУ FMT DLT. (8 
3-33b 是 最 常用 的 用 在 滑 块 侧面 的 导 回 机 构 ， 同 时 负责 滑 块 的 导 回 和 定位 ， 防 止 请 块 杷 动 。 
图 3-33c 所 示 也 是 一 种 导 癌 定位 块 ， 通 沼 用 在 消 块 背部 ， 负 贡 滑 块 的 导向 和 定位 。 在 正常 情 
况 下 ， 滑 块 两 侧 有 了 导 回 机 构 ， 背 部 可 不 用 ， 如 果 背 部 用 了 ， 两 侧 也 可 不 用 。 但 此 例 滑 块 较 
大 ， 两 侧 和 背部 同时 使 用 ， 会 更 加 安全 。 
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3) 3-34 所 示 为 滑 块 的 行程 限 位 机 构 。 请 块 在 弹出 至 预定 行程 时 ， 必 须 有 准确 的 限 
位 ， 图 中 的 两 个 小 镶 蕊 即 最 稼 用 的 限 位 块 。 

4) RITE HDL o HERES HE EF HERDU, BUONO RRR HRRK; 较 
REHEK, Cao t Аа, МС ВИНЕ АЕ, RR, Ri, BR 
йж, ЗИ АЛА HDA, КМЗ É 3-31a 中 的 5 和 6 Вы ЛУНУ АЈА, = 
于 其 动作 原理 ， 请 读者 认真 理解 。 

此 类 滑 块 的 复位 是 完全 依靠 后 模 的 模板 在 合 模 过 程 中 压缩 进去 的 ， 滑 块 的 糙 度 越 大 ， 清 
块 和 后 模 模 板 的 摩擦 就 越 大 ， 渭 块 的 复位 束 越 困难 。 在 本 例 中 ， 为 使 滑 块 的 复位 能 更 加 顺 
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їй, MEH ЗЕТИ 7 间 的 厚 擦 ,使 用 了 非 第 特殊 的 导 滑 机 构 一 一 深 轮 10。 图 3-35 是 后 
ВАЗЕ DLT НЗ е АОК, & 3-36 为 滚轮 机 构 的 爆炸 视 网 。 滚 轮机 构 安 疹 在 推 板 里 ， 通 过 销 
钉 和 背 块 耐 夺 刻 压 住 定位 ， 在 深 轮 文 染 抵 部 分 别 安 波 了 多 个 强力 弹 党 ,滚轮 和 支架 在 强力 弹 
算 作 用 下 处 于 上 下 浮动 的 状态 。 因 深 轮 机 构 和 压板 间 留 有 1mm 的 活动 空间 ， 当 深 轮 被 完全 
压 到 底 后 ,滚轮 的 圆柱 项 面 刚 好 比 耐 磨 片 高 出 0. 02mm 左右 ， 在 很 大 程度 上 消除 了 滑 块 和 而 
磨 瞩 之 间 的 强力 摩 护 ， 提 高 了 滑 块 的 使 用 寿命 。 此 种 机 构 的 缺点 是 ， 结 构 复 杂 ， 加 工 难 度 
大 ， 精 度 很 难 控 制 ， 如 采 精 度 不 能 控制 在 理论 状态 下 ， 滚 轮 有 可 能 难以 发 挥 作 用 。 
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此 副 模 具 的 产品 是 一 个 电 动 车 的 电瓶 的 外 元 。 产 品 形状 非常 价 单 ， 外 表面 没有 倒 扣 ， 篆 
ЭЖИ, Аш НА; 但 是 ， 由 于 产品 高 度 太 高 ， 产 品 周边 的 腊 模 斜 度 较 小 ， 奉 做 成 整体 
的 ,一 是 前 模型 腔 太 深 加工 困 难 ， 三 是 产品 脱 檬 和 锋 度 较 小 ， 脱 模 困 难 ， 三 是 不 利于 排 气 ， 
填充 困难 ， 产 品 废品 卒 蜗 ， 因 此 采用 了 4 ERD. HREM ER TRE, 但 从 大 的 
方面 来 讲 ， 此 种 方案 比较 合理 ， 也 是 必须 的 。 详 细 结构 如 图 3-37 所 示 。 

此 副 和 模具 的 特点 是 : 进 腕 方式 采用 了 多 点 式 的 热流 过 系统 ， 淫 口 形式 为 点 诬 口 。 请 块 的 
结构 为 前 模 4 HORAK, MERD 13 相 比 ， 类 型 上 有 相同 之 处 。 产 品 的 项 出 方式 为 
推 板 推 出 ， 省 略 了 模 脚 和 项 出 板 等 机 构 ， 使 整套 模具 较 简 洁 而 紧 疙 。 顶 出 方式 虽然 为 推 板 推 
出 ， 但 是 推 板 并 非 被 注塑 机 推出 的 ， 图 中 12 是 一 种 气 阀 机 构 ， 它 被 两 个 拉杆 挡 块 固定 在 А 
板 和 推 板 上， 可 目 由 滑动 ， 它 主要 是 借助 于 注塑 机 的 开 模 劲 作 来 拉 开 推 板 并 推出 产品 。 作 为 
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大 型 的 深 腔 类 产品 ， 此 例 整 体 结构 比较 典型 ， 从 每 个 细 市 均 可 看 出 设计 者 深厚 的 设计 功底 。 
此 副 模 具 除 了 推 板 外 ,为 外 使 用 了 辅助 项 出 机 构 一 一 气 项 ， 图 中 12 БИЖ НУ ОЙДУ, ЭШ 
党 称 为 气 阅 。 气 项 机 构 在 注塑 模具 中 经 常用 到 ， 通 党 适用 在 以 下 儿 种 场合 。 

1) 没有 项 针 项 出 ， 只 用 推 板 项 出 的 模具 上 。 

2) 圆 形 或 矩形 封闭 式 深 上 腔 类 产品 ， 必 须 使 用 ( 此 处 的 封闭 式 是 指 仅 一 个 方向 是 开放 的 
产品 ， 并 非 全 部 封闭 )。 

3) 顶 出 面积 较 大 的 封闭 式 产 品 。 

气 项 项 出 的 模具 ， 气 项 并 非 仅 用 来 项 出 ， 它 最 大 的 作用 是 用 来 消除 型 腔 中 的 真空 。 一 些 
封闭 的 深 腔 类 产品 ， 当 炊 融 塑料 填充 完毕 ,经 常会 在 型 腔 内 形成 真空 状态 ,使 模具 无 法 打 
开 ， 此 时 硅 有 空气 进入 型 腔 , 模具 就 可 轻易 地 打开 。 因 此 ， 这 类 模具 ， 即 使 不 需 气 项 项 出 ， 
也 需 增 加 一 个 气 间 机 构 ， 用 来 消除 型 腔 内 的 真空 ， 以 防 模 上 其 无 法 打开 。 当 然 , FHA MEM 
话 ， 也 不 会 出 现 上 述 情 况 。 

模具 使 用 气 项 项 出 时 党 注意 如 下 几 个 问题 。 

1) 产品 必须 是 封闭 的 ， 产 品 项 部 或 侧面 有 了 筷 时 ， 不 宜 使 用 。 

2) 如 条 使 用 气 顶 ， 则 不 需 使 用 项 针 项 出 。 

3) 使 用 气 项 的 同时 ， 还 必须 使 用 推 板 项 出 。 对 于 一 些 深 上 腔 类 产品 ， 仪 凭 推 板 ， 可 能 逢 
要 很 大 的 顶 出 行程 ， 注 塑 机 的 项 出 行程 有 时 无 法 满足 ， 使 用 气 项 则 可 实现 大 距离 的 项 出 ; 2 
外 ， 当 产品 对 型 起 的 包 紧 力 较 大 时 ， 仪 凭 气 项 项 出 ， 比 较 困 难 ， 此 时 如 果 有 推 板 辅助 松动 一 
下 产品 ， 气 顶 会 更 加 顺利 。 


汇 例 1S$ 螺纹 接头 前 模 滑 块 机 构 
此 副 模 具 的 产品 是 一 个 两 头 均 有 螺纹 的 二 接头 ， 如 图 3-38 所 示 。 对 于 带 有 外 螺纹 的 产 























品 ， 通 常 有 两 种 成 型 方式 ,一 是 使 用 目 动 脱 螺 纹 机 构 ， 二 是 使 用 两 侧 滑 块 成 型 。 对 于 有 外 蝶 
纹 的 产品 ， 很 少 设 计 成 日 动 脱 螺纹 的 醒 具 ， 除 非 产 品 要 求 极 高 ，95% 均 使 用 两 侧 滑 块 成 型 。 
从 产品 图 上 可 以 看 出 ， 在 产品 为 一 痢 ， 有 14 АУТА РЧ НН JJ Е МОЙ УВЕ», МА. 
的 设计 增添 了 难度 。 详 细 结 构 如 图 3-39 所 示 。 
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图 3-39 (2%) 
1 2 № 3—9 4 НА 5 6 МЕ 7, ЗА оба 
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此 副 模 具 的 结构 属于 较 小 巧 的 喻 夫 式 滑 块 机 构 。 两 个 滑 块 将 产品 全 部 包围 ， 产 品 的 顶 出 
使 用 推 板 ,但 本 例 重点 不 在 于 滑 块 上 ， 而 是 14 个 倒 扣 的 处 理 方式 。 在 正常 情况 下 ， 这 样 的 
倒 扣 只 能 采用 强行 脱 模 的 方式 ， 如 何 强 脱 是 这 副 模 具 的 关键 。 采 用 二 次 顶 出 的 结构 进行 强 
脱 ， 这 种 方案 绝对 是 正确 的 ， 但 本 例 并 未 如 此 设计 ， 而 是 使 用 了 非常 简单 的 浮动 式 型 世代 替 
二 次 顶 出 机 构 。 其 动作 原理 是 : 开 模 后 ，PL1 开始 分 型 ， 在 拉 钓 1 FEE 5 的 作用 下 ， 滑 块 
4 沿 着 导向 块 3 的 方向 被 弹 开 ， 当 行 至 工 距离 时 ， 在 限 位 螺钉 6 的 作用 下 ， 滑 块 停 止 运动 ， 
此 时 滑 块 已 完全 脱离 产品 ， 同 时 ， 镶 件 7 在 橡胶 弹 得 9 的 作用 下 ， 回 上 弹出 万 距离 ， 和 产 
品 一 起 被 弹出 镶 件 8 的 包围 ， 刚 好 为 产品 下 一 步 的 强 脱 腾 出 了 变形 的 空间 ; 项 出 时 ， 推 板 推 
动产 品 圆柱 的 端面 ， 将 产品 顺利 地 强行 推出 。 

此 副 模 具 的 整体 结构 简洁 而 紧凑 ， 特 别 是 活动 镶 件 的 设计 ， 构 思 巧 妙 ， 使 原本 需要 二 次 
项 出 的 结构 大 大 简化。 
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此 副 模 具 的 产品 是 一 款 汽车 雾 灯 的 灯 体 ， 如 图 3-40 所 示 。 此 产品 形状 有 些 复杂 ， 产 品 
最 高 点 和 最 低 点 落差 较 大 ， 产 品 边缘 高 低 起 伏 ， 形 成 了 非常 复杂 的 分 型 面 。 图 3-40b c 所 
示 为 产品 内 部 的 一 个 通 孔 ， 是 本 例 的 一 个 重点 ， 此 孔 位 于 前 模 一 侧 。 从 2D 图 上 看 ， 可 做 成 
后 模 斜 项 机 构 ， 但 是 ， 后 模 的 这 个 位 置 还 有 其 他 形状 ， 如 图 3-40c 所 示 ， 显 然 做 斜 项 行 不 
通 ， 必 须 使 用 前 模 滑 块 机 构 。 详 细 模具 结构 如 图 3-41 所 示 。 
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АЙ АН ERE, АХ, ЧН АУМ МОРЯМ, БЕ АЕ ИЕН 273 
板 的 热流 道 机 构 ， 进 胶 方 式 是 热流 道 转 冷 流 道 ，4 个 滑 块 一 个 料 项 ， 如 图 3-42 所 示 。4 ЧН 
块 中 有 一 个 是 前 醒 请 岂 ， 针 对 的 就 是 前 面 提 到 的 前 模 一 侧 的 通 孔 ， 该 前 模 滑 块 使 用 的 是 液压 
ШЛУ ШЕ ET НЕН fL АНГ ЖЇН ИН ЕЕЕ? 前 面 资 过 ， 市 有 前 梗 滑 块 的 模具 ， 前 配 必 须 
多 一 次 分 型 ， 也 就 是 说 А 板 是 活动 的 。 但 此 副 模 具体 积 较 大 ， 前 模 模 板 较 厚 ， 加 上 是 热流 
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Я 3-41 
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道 结构 ， 多 了 一 块 分 流 板 ， 如 果 让 А 板 始终 处 于 活动 状态 ， 模 具 的 使 用 寿命 将 会 大 大 降低 ， 
模具 的 制造 成 本 也 会 大 大 增加 ,模具 的 动作 也 不 太 可 徘 。 使 用 液压 氏 后 ， 前 模 部 分 比较 稳 
固 ， 以 上 次 问 将 全 部 避免 。 此 液压 币 使 用 的 是 一 种 小 马 的 溥 型 液 太 和 仙 ， 它 形状 简 清 ， 安 次 方 
便 ， 对 于 一 些小 型 或 行程 较 小 的 清 块 来 说 ， 非 稼 适用 。 前 醒 液 压 缸 和 后 模 液 压 伍 的 安 狠 方式 
相同 ， 二 者 共同 的 宗旨 是 力求 结构 稍 洁 ， 拆 厄 方 便 ， 如 几 3-43 所 示 。 








Я 3-42 Я 3-43 


ЈИ ЈА А. НОТИ — Рая, Е ОН KE А о МАНГИ, ВЕЛИ ЛЕТА ЛУ 
2 IPE ЛТ РЈ, ARTE, REE PIN; ИСЛЕ HIE, РОМЕ ВЕЗНА — 
Ж/М ЫЕ, ИГРАЛА, ТЕН а ВЧ POE ЗЧ т А6 (Не, AREER 
im SCHERER, ЕС Е а, ДУАЛ АОЗТ t ДЙ Ж 


7819) 17 КВЛ НИЯ ВХ E АТАЛА 


ЖЕАР пр Н РКА КАВУР ТЕТ” ни РН С ТАА НАЧ, 1 Р ии РАИ 
J RP BE 1E FF Bit, РУР ето ARF DT, НЗ ОН, MUNDO СЕНЕ, BERA 
HER, ВЖЕ, HW RD STUER, УРАН ЖАПЕ НАШ ЖК ЖШ ЖЕТИН K 
Hh, FUSER, KE ЖАРЫ FERATA AN 3-44 所 示 。 

通过 以 上 模具 视图 ， 我 们 对 此 副 模 具 的 结构 有 如 下 大 致 的 总 结 。 进 腕 方式 为 直接 进 胶 ， 
通过 洲 口 套 直 接 进 在 产品 表面 。 后 模 部 分 共有 两 个 大 型 类 项 ， 由 于 和 斜 顶 形状 较 大 ， 采 用 了 两 
段 镶 拼 式 的 结构 ， 此 结构 易于 加 工 ， 节 省 材料 ， 维 修 方便 ， 此 方法 值得 借鉴 。 产 品 的 顶 出 主 
要 靠 两 个 和 糙 项 和 两 个 直 顶 块 。 前 模 部 分 共有 两 个 大 型 滑 块 ， 也 是 本 例 的 重点 部 分 ， 其 中 一 个 
是 斜 弹 式 滑 块 ， 这 种 结构 在 前 面 几 个 范例 中 已 有 详细 介绍 ; 男 一 个 滑 块 是 液压 生 抽 蕊 。 前 模 
请 块 的 模具 前 模 部 分 需 多 一 次 分 型 ，A 板 需 是 活动 的 ， 但是， 此 副 模 具体 积 较 大 ，A 板 较 
厚 ， 如 果 把 A 板 做 成 活动 的 ， 模具 寿 命 将 无 法 保障 ， 从 结构 合理 性 和 制造 成 本 来 说 ,使 用 
液压 和 饶 抽 芯 更 合理 一 些 , 但 是 ,使 用 液压 和 拭 后 ， 又 将 面临 男 外 一 个 难题 ， 即 滑 块 的 锁 紧 机 构 
的 设计 。 从 图 3-44 可 以 看 出 ， 滑 块 前 端 和 产品 大 面积 接触 ， 滑 块 所 承受 的 注塑 压力 非常 大 ， 
仅 徘 液压 和 拭 本 号 的 压力 ， 远 远 不 能 阻挡 强大 的 注 逆 压力 ， 滑 块 应 有 非常 安全 的 锁 紧 机 构 ， 否 
则 ， 滑 块 在 注塑 填充 过 程 中 将 会 后 退 ， 为 此 ， 设计 者 又 同样 使 用 了 一 个 液压 生 锁 紧 。 锁 紧 块 
6 固定 在 液压 和 5 E, FERIT, KER 5 带动 锁 紧 块 6 从 请 块 2 中 抽出 ， 然 后 液压 红 1 才能 
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1、5 一 液压 氏 2、3 一 滑 块 ”4 一 导向 块 ”6 一 锁 紧 块 
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图 3-44 (2) 


顺利 地 将 滑 块 2 АЦ НРА, КЕ ТАУ ЕВЕ ЛЕ, ГУ; 反之， 合 模 
Ji, ЖЕ 1 首先 市 动 滑 块 2 完全 复位 ， 人 然后 液压 饶 5 带动 锁 紧 块 插入 滑 块 中 ， 完 成 对 滑 块 
的 锁 紧 。 

此 种 锁 紧 机 构 虽 比较 安全 ,但 是 结构 较 复 杂 ， 只 能 用 在 较 大 的 滑 块 上 ， 奉 有 可 能 ， 还 应 
尽量 改变 滑 块 的 结构 ， 不 采用 这 种 方式 。 此 例 意 在 帮助 该 者 开阔 视野 。 
范例 18 手机 电池 盖 前 模 内 滑 块 机 构 

此 副 模具 的 产品 是 一 款 手 机 的 电池 后 盖 ， 如 图 3-45 所 示 。 从 图 上 可 以 看 出 ， 产 品 外 围 四 
面 均 不 能 正常 脱 模 ， 必 须 使 用 侧面 抽 芯 。 产 品 内 部 像 U 形 倒 扣 过 来 ， 也 必须 抽 芯 。 如 此 小 的 产 


品 需要 多 个 抽 芯 机构 ， 模 具 结构 显然 较 复 杂 。 众 所 周知 ， 手 机 产品 要 求 非 常 高 ， 对 模具 的 结构 
和 质量 等 要 求 更 高 ， 本 例 展现 给 大 家 的 是 一 副 经 由 的 手机 模具 。 详 细 结 构 如 图 3-46 所 示 。 
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图 3-46 
1—26] 2—99: 3— Ил; 4, 5 м 6—h FF 


第 3 м 前 模 滑 块 机 构 20 例 · 97 · 





ЈЕ АЯ Н. О а PIC FEVER, EMIT AHR. FERS 
А НЕКИЕ А 90, ОГТ Н А 2838 ИУ HER SE E, ЖЕЛ 
平衡 ， 温 度 控 制 稳定 ， 没 有 废料 产生 ， 特 别 适用 于 目 动 化 生产 模具 ， 在 产品 表面 留 下 的 只 是 
一 个 淡淡 的 圆圈 猴 迹 。 此 副 和 模具 没有 项 出 系统 ， 因 产品 外 观 要 求 较 高 ， 泌 口 位 置 需 十 分 隐 
散 ， 只 能 选择 在 非 外 观 面 进 腕 ， 因 此 ， 将 要 求 较 高 的 外 观 面 放 在 了 后 模 部 分 ， 产 品 的 内 侧 则 
放 在 前 模 部 分 。 省 去 了 项 出 机 构 ， 此 副 模 具 在 结构 上 显得 更 加 简洁 和 紧凑 。 图 3-47 为 后 模 
ЩН RDI, 9 3-48 为 前 模 侧 内 请 块 机 构 。 此 副 和 模具 的 前 模 滑 块 机 构 在 设计 上 比较 有 特 
до НИЛА 3 不 仅 负责 产品 的 成 型 ， 同 时 还 负责 请 块 2 的 锁 紧 和 开 闭 ， 并 且 热 流 道 机 构 的 热 
踪 也 目前 模型 亿 中 间 竺 过， 目 其 内 部 进 腕 ， 这 是 此 副 模 具 设计 的 最 马 妙 之 处 ， 一 个 零件 ， 同 
时 起 到 几 种 不 同 的 作用 。 模 具 的 动作 原理 是 : FE, ТЕЛИ 1 和 弹 申 5 的 作用 下 ， 
РІЛ 首先 分 型 ， 此 时 滑 块 2 在 前 模 忆 3 和 弹 先 4 作用 下 ， 辐 后 退缩 ; 当 РИ TA LEAR, 
拉杆 6 限 位 ，PLI1 俘 止 分 型 ， 此 时 滑 块 2 已 完全 脱离 了 产品 的 倒 扣 ， 产 品 留 在 了 后 醒 ; 继续 
开 模 ，PL2 分 型 ，4 个 滑 块 在 冬 导 柱 和 弹 申 作用 下 被 打开 ， 产 品 留 在 了 后 模型 腔 内 ， 最 后 由 
机 械 手 目 动 取出 。 图 3-49 为 前 模 滑 块 机 构 的 详细 视图 ， 图 3-50 为 滑 块 在 前 醒 仁 内 部 的 安 冯 
固定 状态 。 




















3-49 Я 3-50 


52] 19 翻盖 手机 主机 面 盖 前 模 内 滑 块 机 构 
此 副 模 具 的 产品 是 一 球 翻 盖 手 机 主机 的 面 盖 ， 如 图 3-51 所 示 。 从 图 3-51b、c 两 个 局 部 
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É 3-51 
视图 可 以 看 出 ， 在 产品 的 翻盖 转轴 处 ， 两 侧 均 有 凸 出 和 四 陷 的 形状 ， 因 此 必须 使 用 前 模 抽 世 
机 构 ， 在 产品 的 四 周边 绿 ， 也 有 不 同形 状 的 侧 孔 和 上 同人 台 ， 所 以 后 模 一 侧 也 同样 需要 抽 忆 机 
构 。 模 具 的 详细 结构 如 图 3-52 所 示 。 
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Я 3-52 
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图 3-52 ( 续 ) 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 后 模 部 分 有 三 面 滑 块 。 关 于 翻盖 转轴 处 的 倒 扣 ， 
前 模 部 分 设计 了 两 个 内 滑 块 。 对 于 翻盖 手机 来 说 ， 类 似 的 形状 几乎 每 蒜 手 机 都 有 ， 有 的 设计 
ЛАНГ НИ, A ОБН ТАНЕ, Элен ЖАРИ ЛЕНИ, REHT пи И} bA 
МЕ, ЖЕНЕТ ы А НИЖНИЕ J E aji — BH, {НӘ ЕНИ] së РЕНИ НЛ ER 
差 一 些 ; 前 模 滑 块 在 结构 上 会 复杂 一 些 ， 但 动作 较 可 笔 ， 使 用 寿命 上 也 会 好 一 些 。 两 种 方案 ， 没 
有 对 错 之 分 ， 只 有 好 与 更 好 ， 就 看 我 们 的 取舍 。 对 于 本 例 来 说 ， 由 于 进 胶 方 式 是 细 水 口 转 潜 伏 式 
港口 ， 和 直接 利用 三 板 模 的 结构 设计 成 前 标 滑 块 机 构 是 较 合理 的 方案 。 渭 块 驱 动 使 用 的 冬 导 柱 和 弹 
贰 ， 在 前 模 滑 块 机 构 中 是 非 弟 安 全 可 菲 的 结构 ， 因 此 应 多 多 从 鉴 。 图 3-53 为 后 模 滑 块 机 构 的 详细 
视图 ， 图 3-54 为 前 模 滑 块 的 详细 视图 ， 图 3-55 所 示 为 前 模 滑 块 在 前 模 模 仁 中 的 安装 固定 方式 。 
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Я 3-53 图 3-54 
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100] 20 ”电动 机 排 气 团 前 模 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 种 电动 机 的 散热 排 气 四 ， 如 图 3-56 所 示 。 在 产品 四 面 徘 下 部 分 均 
有 一 个 形状 相同 的 窗 格 ， 这 些 窗 格 均 为 通 孔 ， 产 品 最 上 端 也 有 6 个 方形 通 筷 ， 所 以 此 副 模 具 
必须 使 用 四 面 滑 块 机 构 。 详 细 结构 如 图 3-57 所 示 。 
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图 3-55 图 3-56 





此 副 模 具 的 结构 并 不 复杂 ， 进 胶 方 式 为 三 板 模 点 浇 口 进 肌 ,一 檬 两 祥 ， 前 模 两 个 哈 夫 式 
滑 块 ,产品 由 推 板 推出 。 和 前 面 范 例 相 比 ， 此 副 模具 结构 较 简 单 ， 看 似 并 无 经 典 之 处 ， 但 
是 ， 一 副 模具 结构 是 否 经 典 ， 并 非 结 构 复 杂 就 经 典 ， 要 看 它 的 设计 理念 。 比 如 此 副 模具 ， 仅 
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图 3-57 (2%) 


一 个 产品 ， 即 需 四 面 4 个 请 块 ， 如 果 一 模 两 穴 的 话 ， 按 道理 需要 8 ЧН, ЛБА, КИЫН. 
会 变 得 复杂 而 庞大 ， 为 此 ,设计 者 在 排 位 时 将 产品 巧妙 地 旋转 了 45°*， 如 图 3-58 所 示 ， 原 来 
8 个 消 块 现 只 用 两 个 即 可 。 由 于 滑 块 较 大 ， 为 市 省 材料 ， 便 于 模具 维修 ， 滑 块 采 用 了 馈 拼 的 
形式 ， 一 个 大 的 请 块 主体 内 镶 藤 了 两 个 成 型 镶 件 ， 如 岁 3-59 所 示 。 内 部 的 成 型 馈 件 可 使 用 
较 优质 的 钢材 ， 外 部 的 滑 块 主体 使 用 普通 钢材 即 可 。 





图 。3-58 3-59 


为 外 ， 此 模具 还 有 一 个 比较 好 的 理念 值得 吸取 。 从 2D 图 上 可 以 看 出 ， 前 模 А 板 较 厚 ， 
消 块 深度 较 大 ， 滑 块 腔 的 加 工 束 有 些 困难 ， 加 工 精 度 也 很 难 控 制 ， 为 此 设计 者 将 A 板 分 成 
两 件 ， 从 滑 块 腔 瓜 部 的 位 置 完全 分 开 ， 再 用 叶 套 和 坚 钉 进行 连接 紧 固 ， 滑 块 腔 部 分 即 可 使 用 
Л ЛААЛ ЙЕЛ HB JJI L H Ж 

在 模具 设计 工作 中 ,没有 固定 的 方法 和 模式 让 我 们 套用 ,但 一 些 好 的 理念 和 思路 可 以 让 
我 们 领情 和 意 会 ， 进 而 变 成 自己 的 经 验 ， 在 工作 中 ， 束 可 以 变通 ， 灵活 地 运用 。 
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%011 基本 内 滑 块 小 结构 两 例 


本 例 开头 的 第 一 个 范例 ， 先 向 大 家 介绍 两 个 最 基本 、 最 简单 的 内 滑 块 机 构 。 图 4-1 和 图 
2 分 别 是 两 个 产品 ， 它们 之 间 没 有 任何 关系 ， 本 例 守 在 用 由 浅 入 深 的 方法 帮助 大 家 了 解 各 
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4-2 
1 一 内 请 块 ”2 一 限 位 块 3 мя 4 м-н 


Ж 4з 后 模 内 请 块 机 构 20 Я . 103. 





种 形式 的 内 滑 块 。 虽 然 结 构 很 简单 ， 但 是 ， 如 条 要 讲 内 请 块 ， 必 须 从 这 种 结构 讲 起 ， 因 为 它 
是 内 请 块 机 构 中 最 普通 、 最 帝 用 、 最 基本 的 形式 之 一 ， 因 此 ， 必 须要 了 解 ， 要 丈 悉 。 

图 4-1 中 的 2 是 一 种 内 滑 块 ， 它 与 普通 的 后 模 滑 块 相 比 ， 动 作 完 全 相反 。 开 模 后 ， 在 挨 
块 2 作用 下 ， 内 渭 块 向 模具 内 部 运动 ， 从 而 脱出 产品 的 倒 扣 。 此 人 处 使 用 的 拨 块 1， 和 简洁、 可 
菲 ， 既 可 对 滑 块 进行 锁 紧 ， 也 可 将 渭 块 拨 开 ， 一 个 稚 件 ， 两 种 作用 ， 是 内 滑 块 机 构 中 使 用 最 
为 广泛 的 结构 。 

图 4-2 中 的 1 也 是 一 种 内 滑 块 ， 与 图 4-1 中 的 内 请 块 2 相 比 ， 形 状 不 同 ， 但 作用 完全 相 
同 。 滑 块 的 锁 案 直接 利用 滑 块 尾部 的 冬 面 ， 滑 块 的 开局 使 用 的 是 弹 党 和 冬 导 柱 ， 这 种 机 构 的 
组 合 ， 也 较 常 用 ， 冬 导 柱 也 可 固定 在 前 模 一 侧 。 在 这 种 内 渭 块 机 构 中 ， 弹 咎 使 用 的 非 第 多 ， 
Аал, 

ЛУНАН ЛЛУ, ЖШ ИЛЕТ” ли РУ А [АЈА ЈА KAF ли РАЈКА TY ТИЈ ЛУ ВЕ 
使 用 和 料 项 的 情况 下 。 图 4-1 B. Е РА Н] ЕЛУ Н FS AH HD, ANN, ВЕНА 
机 构 会 更 简单 一 些 。 图 4-2 中 ， 产 品 倒 扣 位 置 的 上 面 还 有 一 条 肋 条 ， 由 于 它 的 干涉 ， 无 法 使 
用 斜 项 。 在 正常 情况 下 ， 如 果 有 可 能 使 用 糙 项 ， 建 议 使 用 糙 项 ， 因 为 和 斜 项 较 侧 单 ， 同 时 又 可 
以 帮助 项 出 。 

使 用 此 种 内 滑 块 机 构 时 ， 应 注意 如 下 。 

1) 消 块 前 端 应 有 非常 安全 的 空间 留 给 滑 块 让 位 ， 此 空间 即 滑 块 的 行程 。 

2) 滑 块 的 开局 应 有 非常 安全 的 拨 动 机 构 ， 如 弹 先 、 冬 叶 柱 、 拨 块 等 。 

3) 最 为 重要 的 一 条 ， 就 是 合 模 时， 滑 块 是 向 外 运动 的 ， 在 滑 块 的 后 面 应 有 非常 牢固 的 
限 位 机 构 ， 以 防滑 块 因 有 间 际 而 前 后 串 动 ， 第 用 的 是 限 位 块 ， 如 图 4-1 中 的 限 位 块 3 和 图 
4-2 中 的 限 位 块 2 等 。 


范例 2 BALIK TE Ja E KL 
HERSE n д а СЕ, ЗАРЯ 4-3 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ,产品 四 面 均 有 
不 同形 状 的 倒 扣 和 侧 孔 ， 这 些 位 置 必 须 做 抽 必 机 构 。 从 图 4-3b 的 详细 视图 可 以 看 出 ， 在 产 


品 内 侧 ， 有 一 个 倒 扣 ， 在 正 芝 情况 下 ， 做 和 糙 顶 机 构 最 为 理想 ， 但 是 ， 在 倒 扣 的 上 面 还 有 其 他 
的 形状 ， 这 些 形状 将 会 干涉 斜 项 ， 所 以 只 能 做 内 滑 块 机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 4-4 所 示 。 
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此 副 模 具 的 结构 古 集 前 模 滑 块 、 后 模 滑 块 、 内 渭 块 、 和 斜 项 等 多 种 第 用 抽 必 机构 于 一 体 的 
综合 关机 构 。 此 副 模 具 为 点 谱 口 进 腕 ， 前 醒 有 两 个 清 块 ， 滑 块 形状 较 小 巧 ， 在 结构 形式 上 设 
计 得 比较 简 清 、 紧 次 、 可 徘 ， 是 前 梗 请 块 机 构 的 经 典范 例 。 后 模 有 一 个 外 滑 块 ， 较 催 单 。 图 
4-44 中 的 内 滑 块 是 此 副 模具 的 新 内 容 。 此 种 内 滑 块 设计 得 非常 商 清 、 干 交 ， 和 省 略 了 锁 又 机 
构 和 拨 动 机 构 ， 只 用 消 其 本 身 即 完成 了 需 几 个 零件 才能 完成 的 动作 ， 消 块 的 锁 紧 和 拨 动 是 徘 
它 本 喘 的 燕尾 式 凸 人 台 来 完成 的 。 这 种 方法 值得 借鉴 ， 缺 点 是 ,次 模 时 不 太 方 便 。 


7810113 手机 座 充 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 手 机 充电 器 ， 如 图 4-5 所 示 。 产 品 形状 较 简单 ， 但 是 ， 由 于 外 表 
面 有 儿 处 特殊 的 形状 ,模具 结构 变 得 复 沫 。 第 一 处 是 表面 两 个 凸 起 的 圆 峰 ， 由 于 产品 外 观 要 
求 较 严 ， 必 须 做 前 模 滑 块 机 构 。 第 二 是 产品 侧面 有 一 个 电线 扎 ， 此 孔 从 外 面 看 必须 做 前 醒 清 
块 ， 在 和 孔 的 内 部 ， 即 产品 内 侧 ， 有 个 是 全 (CUE 4-5$b) ， 此 凸 合 也 儿 须 做 内 抽 必 ， 但 由 于 有 
其 他 形状 干涉 ， 无 法 做 料 项 ， 因 此 只 能 做 内 请 块 机 构 。 详 细 结构 如 图 4-6 所 示 。 
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图 4-6 (2) 
1 一 锁 紧 块 ”2 一 前 模 滑 块 ”3 一 内 滑 块 4 一 限 位 块 
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此 副 和 模具 结构 总 的 概括 为 三 板 重点 次 口 ， 前 模 两 个 清 块 ， 后 醒 两 个 滑 块 ， 其 中 一 个 是 内 
滑 块 。 对 于 这 个 产品 来 说 ， 说 计 内 清 块 比较 有 难度 。 从 以 上 图 中 可 以 看 出 ， 在 此 相同 的 位 
置 ， 相 对 于 同一 个 产品 ， 在 外 需要 做 前 模 滑 块 ， 在 内 需要 做 内 滑 块 ， 这 种 结构 对 每 个 设计 者 
来 说 ， 部 需要 一 定 的 经 验 和 技巧 。 本 例 模具 处 理 得 非常 巧妙 ,将 内 滑 块 的 尾部 做 成 菊 尾 式 
的 。 开 模 时 ， 和 下 接 用 前 模 模 板 上 开 挖 的 冬 面 对 滑 块 进行 拨 动 ， 为 外 加 上 弹 竹 的 辅助 。 内 滑 块 
的 锁 紧 徘 锁 紧 块 1 来 完成 ， 从 图 中 可 以 看 出 ， 锁 紧 块 1 在 这 副 模 具 中 同时 发 挥 两 种 作用 ， 一 
征 负 责 对 前 模 清 块 2 的 拨 动 开局 作用 ， 二 是 负责 两 个 请 块 〈 一 个 是 前 醒 请 块 2， 一 个 是 内 阀 
3) 的 锁 紧 。 这 是 此 副 模 具 的 巧妙 之 处 ， 空 间 、 位 置 、 形 状 、 大 小 等 均 搭配 得 非常 合理 。 
在 日 第 工作 中 ， 这 类 结构 会 经 常 页 到 ， 此 例 有 具有 很 好 的 参考 价值 。 


52] 4 ”饮料 瓶 瓶 盖 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 圆 形 的 瓶 尊 ， 如 图 4-7 PUR: ЕЛЕНА К, Жо АМИ ВАХ 
或 半 虹 纹 ， 但 此 例 瓶 兰 内 侧 不 是 螺纹 ， 而 是 4 个 成 90" 均 匀 分 布 的 倒 扣 。 对 于 这 样 霖 单 的 产品 ， 
和 干 万 不 要 以 为 它 的 模具 结构 很 简单 。 由 于 这 样 的 产品 大 都 比较 小 ,所 以 它 内 部 的 空间 也 较 狭 
小 ， 普 通 的 冬 项 一 般 是 无 法 使 用 的 ， 此 时 必须 考虑 使 用 内 背 块 机 构 。 详 细 结 构 如 图 4-8 所 示 。 


— 


图 4-7 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 共 有 5 次 分 型 ， 且 模板 较 多 ， 感觉 结构 很 复杂 ,但 
是 ， 当 把 结构 原理 理 清 后 ， 就 会 感觉 较 简单 了 。 首 先 来 看 前 模 部 分 ， 从 РІА FF, EMM 
部 分 是 前 模 侧 ， 是 标准 的 三 板 模 点 洲 口 结构 ， 大 家 已 非常 熟悉 ， 不 再 讲述 。 然 后 来 看 后 模 音 
分 ，PL4 以 下 部 分 是 后 模 侧 ， 产 品 的 推出 方式 为 推 板 推 出 ， 后 模 部 分 是 标准 的 推 板结 构 ， 推 
板 5 的 下 面 是 型 蕊 固定 板 ， 型 蕊 3 固定 在 它 上 面 ， 型 改 固 定 板 下 面 是 拨 块 固定 板 ， 拨 块 1 Fl 
定 在 它 上 面 。 当 明日 这 些 结构 原理 后 ， 这 副 模 具 已 变 得 简单 了 。 整 副 模 具 的 运动 原理 是 : JF 
Ит, FERE 6 作用 下 ，PL1 首先 分 型 ， 同 时 ， 内 滑 块 2 在 拨 块 1 ЖЕКЕЛШ К, Е 
3 内 沿 着 直线 癌 内 收缩 ; 当 РМ 行 至 区 距离 时 ， 限 位 拉杆 7 开始 限 位 ，PLI1 停止 分 型 ， 此 
时 ， 内 滑 块 2 已 完全 脱离 产品 的 倒 扣 ， 完 成 了 动作 ; 继续 开 模 ，PL2 开始 分 型 ， 当 行程 L. 
距离 时 ， 限 位 拉杆 4 开始 限 位 ，PL3 开始 分 型 ， 当 РІЗ TA L, 距离 时 ， 限 位 拉杆 8 开始 限 
位 ， 此 时 ， 流 道 已 完全 脱出 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL4 被 打开 ; 最 后 ， 推 板 在 注塑 机 推出 
系统 的 作用 下 ， 推 出 产品 ， 从 而 完成 了 模具 的 全 部 动作 。 

图 4-9 为 型 蕊 1 的 详细 3D 视图 ， 图 4-10 为 拨 块 1 的 详细 视图 ， 图 4-11 为 内 滑 块 2 的 
详细 视图 ， 这 些 图 用 以 帮助 读者 加 深 理 解 。 

此 副 模 具 的 结构 是 内 滑 块 机 构 中 较 典 型 的 类 型 ， 由 一 个 拨 块 带动 多 个 滑 块 同时 间 内 收缩 ， 
通 稼 称 为 内 缩 式 滑 块 。 对 于 一 些 圆 形 产 品 来 说 ， 这 种 机 构 较 稼 用 ， 因 此 ， 望 大 家 很 好 地 掌握 。 
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图 4-8 
1 一 氢 块 ”2 一 内 滑 块 ”3 一 型 芯 4、7 一 限 位 拉杆 5 一 推 板 6 一 弹簧 8 一 限 位 拉杆 9 一 尼龙 开 闭 器 


xa p É 















































ly Ос BV rr FA Т 


` бот. 


. 110. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 {9 

















图 4-9 4-10 图 4-11 


BOS 汽车 开关 面板 复合 式 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 球 汽 车 功能 部 分 的 开关 控制 面板 ， 如 图 4-12 所 示 。 此 产品 形状 较 
简单 ， 但 内 部 结构 却 较 特 殊 ， 从 图 4-12b 的 反面 图 和 图 4-12c 的 局 部 切 图 可 以 看 出 ， 产 品 内 
部 有 很 多 筋 条 和 螺纹 柱 ， 且 轴 心 方向 不 在 同一 方向 ，4 个 角 的 4 个 螺纹 柱 和 脱 模 方 品 同 癌 ， 
其 余 的 所 有 柱子 、 筋 条 和 通 孔 的 轴 心 均 是 倾斜 的 。 再 简单 的 产品 ， 当 出 现 这 种 结构 时 ， 其 模 
具 结 构 均 会 变 复 杂 。 这 种 情况 下 ， 做 斜 顶 机 构 肯 和 定 行 不 通 ， 只 能 做 内 请 块 机 构 。 从 图 4-12d 
可 以 看 出 ,产品 的 外 表面 两 端 有 两 个 半圆 形 挂钩 ， 该 挂钩 受 形状 限制 ， 必 须 做 前 模 滑 块 。 模 
具 详 细 结构 如 图 4-13 所 示 。 
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Я 4-12 





此 副 模 具 是 一 种 标准 的 三 板 模 结构 ， 前 模 部 分 有 两 个 前 模 滑 块 机 构 ， 后 模 部 分 使 用 了 一 
种 倾斜 式 内 滑 块 机 构 。 这 种 内 滑 世 ， 在 内 滑 块 机 构 中 很 芝 抑 ， 大 致 可 分 为 以 下 几 种 形式 。 

1) 滑 块 的 驱动 使 用 液压 包机 构 。 

2) 滑 块 的 驱动 使 用 双 锁 崇 块 机 构 ， 就 是 本 例 的 机 构 。 
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图 4-13 
1, 2 ВМ ЗИЛ, 4 一 内 滑 块 5 6 H: 
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3) 后 模 部 分 增加 一 次 分 型 ， 即 弹 B 板 内 抽 机 构 。 

上 述 几 种 机 构 ， 各 有 优 缺 点 ， 如 何 灵 活 使 用 ， 则 需 根 据 不 同 的 模具 而 定 ， 以 后 的 范例 中 
均 会 讲 到 。 

本 例 的 动作 原理 是 : 开 模 后 ， 在 弹 算 扣 机 3 的 作用 下 ，PLI1 首先 分 型 ， 当 行 至 工 距 离 
时 ， 限 位 拉杆 1 开始 限 位 ，PL2 开始 分 型 ; MTA L, 距离 时 ， 限 位 拉杆 2 开始 限 位 ， 此 时 ， 
流 过 部 分 已 完全 脱离 了 模具 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL3 开始 分 型 ， 同 时 ， 锁 紧 块 5 ЛЕЖЫ T 
形 槽 的 作用 下 ， 市 动 锁 紧 块 6 沿 着 水 平方 回回 后 运动 ， 同 时 ， 锁 紧 块 6 ШЕУ T ERE 
作用 下 ， 审 动 内 清 块 4 沪 春 请 块 本 身 的 倾斜 方 回回 后 运动 ; 当主 分 型 面 完 全 打开 后 ， 锁 紧 块 
5 也 完全 脱离 了 锁 么 块 6， 此 时 锁 紧 块 6 的 运动 行程 为 L 距离 ， 同 时 ， 内 清 块 4 也 已 完全 脱 
离 了 产品 的 倒 扣 部 分 ， 完 成 了 动作 ; 最 后 产品 由 顶 针 和 司 简 来 项 出 。 

图 4-14 06 Н: 4 的 组 合 状态 ， 图 4-15 371 6 的 详细 视图 。 














图 4-14 图 4-15 


设计 此 副 醒 具 时 ， 需 注意 以 下 几 个 问题 。 

1) ЖЛ 5 应 有 足够 的 强度 ， 保 证 在 合 模 或 开 模 过 程 中 不 发 生变 形 。 

2) 锁 紧 块 5 应 有 非常 可 菲 的 反锁 功能 ， 以 防 在 合 模 过 程 中 ， 出 现 变 形 或 让 位 。 

3) 06 应 有 非常 可 菲 的 限 位 机 构 ， 保 证 在 下 次 合 模 时 两 个 锁 紧 块 的 吴 合 准确 
无 误 。 


4) 锁 紧 块 6 和 滑 块 4 要 滑动 顺畅 ， 保 证 没有 卡 死 的 危险 。 
范例 6 反 视 弹 后 盖 液 压 缸 抽 内 交 块 机 构 之 一 


此 副 模具 的 产品 是 一 个 反 视 镜 的 后 过 ， 如 图 4-16 所 示 。 从 图 4-16a 可 以 看 出 ， 产 品 外 
表面 有 一 个 圆 形 讨 头 ， 其 轴 心 方 回 与 脐 模 方向 有 很 大 夹 角 ， 在 杰 头 反面 ， 还 有 一 圈 四 方形 的 
筋 条 和 一 个 通 孔 ， 如 图 4-16b 和 图 4-16e 的 局 部 切 图 所 示 。 对 于 这 样 的 产品 结构 ， 前 模 不 能 
正常 脱 模 ， 后 模 也 不 能 正常 脱 模 ， 因 此 ， 前 后 模 两 侧 都 必须 要 做 滑 块 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 
图 4-17 所 示 。 

此 副 模具 前 模 部 分 使 用 了 对 称 两 个 请 块 ， 解 决 了 弯 头 部 分 前 模 侧 出 梗 困难 的 问题 。 后 模 
侧 内 部 使 用 了 一 个 倾斜 式 滑 块 ， 和 本 章 范 例 5 的 类 型 几乎 相同 ， 不同 的 是 范例 5 使 用 的 是 两 
个 锁 紧 块 ， 而 本 例 使 用 的 是 液压 饶 机 构 。 液 压 征 和 饶 体 固定 在 后 模板 上 ， 活动 杆 连 接 在 锁 紧 块 
ЗЕ, КАМИНА 1 通过 了 T 形 槽 连接 导 滑 ， 徘 液压 伺 的 往复 运动 来 实现 请 块 的 抽 忆 和 复 
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4-16 
位 。 此 种 机 构 和 范例 5 的 结构 类 型 相 比 ， 很 难 比 较 出 它们 的 优 缺 点 ， 


毕 况 这 两 种 结构 都 较 常 
用 ,范例 5 类 型 的 优点 是 ， 动 作 较 连 贯 ， 直 接 利 用 开 模 的 动作 使 所 有 零件 的 动作 在 瞬间 完 
Хх, АЗМИ АОН, ПИВО МЕРЕ, ЖИ. А FEA ЖА Bln] Bi 
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图 4-17 


1 一 滑 块 ”2 一 液压 和 3 一 锁 紧 块 
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和 问 后 的 复位 动作 ， 需 要 短暂 的 停顿 过 
程 ， 因 此 ,会 浪费 一 些 时 间 成 本 ,自动 
化 生产 效率 差 一 些 。 在 没有 特殊 要 求 的 
情况 下 ， 建 议 可 优先 考虑 范例 5 的 结构 
类 型 。 

图 4-18 为 内 请 块 机 构 的 详细 视图 。 

使 用 此 种 液压 缸 机 构 时 需 注 意 一 个 
问题 ， 就 是 如 果 清 块 倾 斜 角 度 较 大 ， 或 
НОЖ RET, (V ae ET НЙ 
Е: А), Di RIS УЛ JIN 3E Е дия 
直 锁 紧 机 构 。 


范例 7 反 视 锐 后 盖 液 压 缸 抽 内 滑 块 机 构 之 二 


此 副 模 具 的 结构 类 型 和 本 章 范 例 6 几乎 完全 相同 ， 是 一 副 集 前 模 滑 块 和 后 模 滑 块 于 一 体 
的 综合 类 型 ， 如 图 4-19 所 示 。 从 图 4-19a 可 以 看 出 ， 此 例 的 前 模 滑 块 机 构 在 设计 上 较 有 技 
巧 ， 两 个 滑 块 刚好 处 在 产品 内 部 中 心 位 置 ， 且 深 埋 在 前 模 模 仁 内 部 。 由 于 产品 较 大 ， 产 品 高 
度 较 高 ， 造 成 前 模 仁 的 厚度 较 厚 ， 给 两 个 滑 块 的 装配 工作 和 滑 块 腔 的 加 工 带 来 很 大 困难 ， 为 
此 ， 设 计 者 按照 请 块 的 区 域 ， 在 前 模 仁 中 间 镶 了 一 个 大 镶 件 2， 使 得 请 块 的 装配 和 模 仁 的 加 
т To 

后 模 的 内 滑 块 机 构 ， 和 范例 6 Se ЁЛЕ], ежа. Ра, JA 
强度 和 加 工 方 便 的 角度 考虑 ， 使 用 液压 和 更 合理 一 些 。 
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此 副 模具 谱 注 系统 的 设计 有 如 下 缺点 。 

1) 使 用 热流 道 系 统 固 然 较 好 ,但 是 ， 却 使 用 了 开放 式 热 嘴 。 这 种 热 嘴 直接 进 胶 在 产品 表 
面 ， 会 留 下 料 柄 ， 产 品 上 必须 进 行 二 次 修剪 。 既 然 已 使 用 了 热流 过， 不 如 直接 使 用 点 浇 口 热 嘴 。 

2) ЗОН ЕЕ А 板 上 非常 不 好 。 因 为 有 前 模 铺 块 的 绿 帮 ， 前 模 А 板 是 活动 的 ， 在 实 
际 生 产 中 ， 每 生产 一 个 产品 ，A 板 就 要 弹 开 一 次 复位 一 次 ， 热 流 道 的 热 中 就 要 和 注塑 机 的 叶 
吵 撞 击 一 次 ， 在 大 量 的 生产 中 ， 热 中 和 注塑 机 的 顺 踪 均 易 损坏 。 对 于 此 种 机 构 ， 热 跨 必 须 固 
定 在 前 模 码 模板 上 ， 然 后 再 将 热 踪 加 保护 套 ， 这 种 方法 ， 在 第 3 草 曾 有 讲述 。 


2] 8 ”旋钮 帽 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 种 圆 形 电器 旋钮 ， 如 图 4-20 所 示 。 产 品 的 形状 较 小 ， 最 大 直径 不 
足 30mm， 从 图 4-20b 的 局 部 切 图 可 以 看 出 ， 在 产品 内 部 有 两 个 倒 扣 ， 如 此 小 的 产品 ， 倒 扣 
肯定 是 做 不 了 斜 项 的 ， 因 内 部 空间 较 小 ， 斜 项 会 互相 干涉 ， 因 此 ， 只 能 做 内 滑 块 机 构 。 详 细 
结构 如 图 4-21 所 示 。 
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图 4-21 
1 一 限 位 位 杆 ”2 一 后 模 仁 。3 一 尼龙 开 闭 大 ”4 一 内 滑 块 5 一 锁 紧 块 ”6 一 固定 板 
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在 前 面 的 范例 中 曾经 讲 过 ， 后 模 滑 块 机 构 还 有 一 个 大 的 类 型 ， 即 弹 В 板结 构 ， 或 称 为 
内 抽 机 构 ， 本 章 范 例 4 的 结构 即 为 这 种 类 型 ， 但 因 范 例 4 结构 复杂 ， 没 有 进行 详细 说 明 。 弹 
В 板结 构 的 特点 是 ， 后 模 侧 增加 一 次 分 型 ， 目 的 是 抽出 内 滑 块 ， 然 后 由 推 板 或 项 针 顶 出 产 
品 。 弹 В 板结 构 和 前 模 滑 蕊 的 原理 完全 相同 ， 和 营 握 了 第 3 章 的 内 容 ， 等 习 本 章 就 较 容 易 了 。 

此 副 模 具 前 模 侧 是 三 板 模 机 构 ， 后 模 侧 是 一 副 标 准 的 弹 B ОЛА ER 4 藏 在 后 模 仁 2 
Р], ЗА 5 固定 在 固定 板 6 内 。 开 模 后 ， 在 尼龙 开 财 带 3 的 作用 下 ，PL1 和 PL2 相继 打 
开 ， 然 后 是 PL3; 当 PL3 472 ГЕНРИ, RRIF 1 开始 限 位 ，PL3 167791, Е, ИН 
Б 4 ТЕЙЛ ЖЫ 5 的 作用 下 ， 回 内 收缩， 从 而 脐 出 产品 倒 扣 ， 有 完成 了 动作 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 
面 PL4 分 型 ， 最 后 产品 由 顶 针 项 出 。 

此 副 模 具 一 模 两 灾 ， 共 有 4 ТРИ. И 4-22 为 内 滑 块 装 在 后 模 仁 中 的 状态 ， 图 4-23 
为 内 滑 块 机 构 的 详细 视图 。 












图 4-22 
此 副 模具 由 于 产品 较 小 ， 即 使 做 内 清 块 机 构 ， 位 置 也 比较 么 张 ， 特 别 是 锁 么 块 和 滑 块 之 


间 的 连接 导 滑 方式 ， 较 难处 理 , 但 本 例 却 巧妙 地 使 用 了 一 种 UU 形 槽 结构 ， 解 决 了 这 个 问题 。 
图 4-24 为 锁 紧 块 的 评 细 视图 。 对 于 这 类 内 滑 块 机 构 ， 导 消 方 式 和 常用 的 有 三 种 ,一 是 T 形 槽 ， 
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图 4-23 图 4-24 
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ЕН, = Ах U АН. T 形 槽 适用 于 空间 较 大 的 场合 ， 燕 尾 槽 和 1 形 槽 适用 于 
空间 较 小 的 场合 。 对 于 较 小 的 零件 ， 使 用 形 槽 时 ， 和 零件 的 强度 会 好 一 些 。 


52] 9 按钮 帽 内 滑 块 机 构 


此 副 和 模具 的 产品 在 形状 上 和 特征 上 几乎 和 本 章 范 例 8 相同 ,模具 结构 也 是 弹 В 板结 构 ， 
但 是 ， 滑 块 的 结构 和 滑 块 的 开 模 方 式 部 和 范例 8 HERR, ТЕРНЕР UNE 4-25 所 示 。 
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图 4-25 
1—1} 2 Нем 3 一 橡胶 弹 壬 4 一 限 位 拉杆 5— бб тия 8 一 锁 紧 块 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 本 例 的 内 滑 块 形状 和 本 章 范例 1 的 滑 块 形式 一 样 ， 但 是 ， 由 于 
产品 较 小 ， 内 部 空间 有 限 ， 内 滑 块 的 形状 也 较 小 、 较 单薄 ， 特 别 是 高 度 部 分 ， 既 薄 又 高 ， 
滑 块 的 强度 则 非常 差 。 为 防止 模具 在 生产 过 程 中 ， 由 于 强大 的 注塑 压力 而 导致 请 块 变形 
或 断裂 ， 在 两 个 滑 块 中 间 设 计 了 一 个 锁 紧 块 8， 锁 紧 块 国定 在 模板 2 上 。 两 个 滑 块 若 要 后 
退 ， 锁 紧 块 必须 首先 离开 ， 因 此 必须 增加 一 次 分 型 动作 。 它 的 动作 原理 是 : 开 模 后 ,在 
橡胶 弹 答 3 作用 下 ，PLI 首先 分 型 ， 当 行 至 距离 后 ， 限 位 拉杆 4 限 位 ，PLI 停止 分 型 ， 
此 时 ， 锁 紧 块 8 已 从 两 个 滑 块 中 间 抽出 ， 消 除了 对 滑 块 的 锁 紧 ， 同 时 又 腾 出 了 空间 ， 供 
两 个 滑 块 向 中 间 收 拢 ;继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL2 分 型 ， 在 拨 块 5 的 作用 下 ， 滑 块 6 向 模具 
内 部 收拢 ， 从 而 完成 抽 芯 ， 最 后 产品 由 推 块 1 推出 。 图 4-26 和 图 4-27 为 内 滑 块 机 构 的 详 
细 视 图 。 

本 例 模具 结构 和 本 章 范例 8 相 比 ， 有 点 复杂 。 从 滑 块 的 形状 来 讲 不 够 简洁 ， 结 构 有 些 繁 
项 ， 整 副 异 具 的 动作 不 能 一 气 呵 成 ， 特 别 是， 在 合 模 时 ， 主 分 型 面 PL2 必须 完全 合拢 后 ， 
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Я 4-26 


PL1 才 可 合 模 ， 否 则 ， 两 个 请 块 会 和 拨 块 5 发 生 碰撞 ， 
原因 在 前 面 讲 过 。 开 模 前 ， 锁 紧 块 8 必须 安全 地 从 两 
个 滑 块 中 间 抽 出 后 ， 清 块 才 可 能 抽动 ， 反 之 ， 合 模 
时 ， 滑 块 必须 提前 安全 复位 后 ， 锁 紧 块 才 可 以 插 进 去 
进行 锁 紧 。 滑 块 的 复位 完全 是 靠 拨 块 $ 来 完成 的 ， 如 
果 PL1 首先 合拢 ， 那 么 两 个 请 块 会 被 锁 紧 块 铲 人 提前 
复位 ， 这 样 ， 当 主 分 型 面 PL2 再 接着 合拢 时 ， 拨 块 5 将 
无 法 插入 滑 块 ， 会 撞 在 滑 块 上 面 ， 致 使 主 分 型 面 PL2 无 
法 合 模 。 所 以 合 模 时 ， 必 须 保 证 主 分 型 面 PL2 抢先 一 步 
合 模 。 为 能 够 安全 地 控制 好 合 模 顺 序 ， 本 例 专门 设计 了 
一 种 机 械 式 分 型 面 先 复位 机 构 ， 如 图 4-28 所 示 。 此 种 
机 构 共 由 5 个 主要 零件 组 成 : 糙 铲 块 、 主 体 座 、 弹 块 、 
ТА, жй & 4-29 为 机 构 的 正面 视图 ， 图 4-30 АМ 
面 视 图 ， 图 4-31 为 内 部 结构 的 详细 视图 。 

此 种 机 构 的 使 用 原理 是 : 当 模 具 完 全 打开 后 ， 
РІЛ 行 至 过 距离 ， 意 味 着 择 块 12 也 加 后 退出 了 一 个 工 
行程 ， 此 时 刚好 完全 退出 了 弹 块 11 ， 接 着 弹 块 11 在 弹 
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4-28 
9 一 斜 铲 块 ”10 一 主体 座 ”11 一 弹 块 
12—91 13— 





Я 4-30 
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# 13 HEH PF, PIRA L, BFE, FER 12 的 顶部 刚好 牢 牢 顶 住 了 弹 块 11 的 抵 部 ; 合 模 
Е, РІ 在 择 块 12 的 作用 下 ， 根 本 无 法 合 模 ， 和 直到 PL2 Жтт, Ж 9 的 冬 面 刚好 
锌 到 弹 块 11 КН, А-В Ян Г, 距离 ， 此 时 撑 块 12 的 顶部 已 悬 室 ， 已 无 地 方 可 
文 返 ， 只 能 被 迫 搬 进 弹 块 中 ， 此 时 ，PLI 终于 可 以 顺利 合 醒 。 图 4-32 所 示 为 即将 合 模 前 的 
状态 ， 可 通过 和 图 4-29 对 比 ， 观 察 它们 的 变化 ， 从 而 理解 本 例 机 构 的 运动 原理 。 














图 4-31 图 4-32 


此 副 模 上 其 尽管 在 结构 上 设计 得 不 其 理想 ,但 此 种 分 型 面 完 复 位 机 构 必 须 擎 握 ， 因 为 它 比 
较 第 用 ， 比 较 重 要 。 


范例 10 球 杆 接 头 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 球 杆 的 接头 ， 如 网 4-33 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 为 圆 形 ， 
中 空 ， 在 产品 的 小 端 两 人 出， 有 两 个 相对 的 通 孔 ， 产 品 为 一 问 ， 有 一 个 U JÉEWJ X f, ЛЕХ: 
中 间 ， 又 有 两 个 相对 的 育 孔 〈 见 图 4-33b) 这 个 看 上 去 比较 简单 的 产品 ， 由 于 以 上 特征 的 限 
制 ， 其 模具 变 得 较 复 杂 。 详 细 结构 如 图 4-34 所 示 。 
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Млин АН, е — RAIDEN, ЖА ЖА, ЖЛЕ д 
е Е, НЕЕ RH, DI — Н W mus SW HEE НН ЛИНЗА, АП 4-35 
PR, 9—0 形 又 子 是 此 副 醒 具 的 重点 部 分 ， 使 用 的 是 内 缩 式 滑 块 ， 即 弹 B 板 的 结构 。 
由 于 产品 较 小 ， 内 部 空间 有 有限， 设计 者 利用 巧妙 的 排 位 ， 将 两 个 产品 做 在 同一 渭 块 上 ， 大 大 
节省 了 模具 空间 ， 同 时 也 增强 了 请 匡 强 度 ， 使 滑 蕊 更 加 紧 净 ， 如 图 4-36 所 示 。 

此 副 模 有 具 还 有 一 个 重点 部 分 ， 束 是 产品 的 项 出 方式 。 因 产品 外 观 要 求 较 严 ， 绝 不 允许 有 
顶 针 猴 迹 ， 所 以 不 能 使 用 顶 针 项 出 ， 因 此 ， 顶 出 方式 成 了 此 副 重 具 的 难题 ， 为 此 ， 设 计 者 利 
用 产品 长 度 方 回 的 铺 块 机 构 ， 马 妙 地 设计 了 一 种 浮动 式 清 块 。 两 个 大 滑 块 8 并 不 像 普 通 后 模 
请 块 那样 直接 在 В 板 中 请 动 ， 而 是 藏 在 了 一 父 可 以 序 动 的 滑 块 座 内 ， 并 可 在 滑 块 座 中 滑动 。 
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图 4-34 
1—8 2, 5—99 ”3 一 锁 紧 块 ”4 一 滑 块 压 板 6 一 限 位 拉杆 


7 一 顶 杆 ”8 一 大 请 块 ”9 一 挡 块 


10 一 液压 向 











11 一 扣 机 机 构 
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Я 4-36 


在 项 出 系统 和 顶 杆 7 ШЕН F, ЕР E PES, IH ABS. MERE: 开 模 后 ， 在 
ж 1 和 扣 机 机 构 11 的 作用 下 ，PLI1 首先 分 型 ， 当 行 至 工 距 离 ， 同 在 扣 机 机 构 的 作用 下 ,PLI 
停止 分 型 ， 限 位 拉杆 6 开始 限 位 ， 同 时 ， 滑 块 2 在 锁 紧 块 3T 形 槽 的 带动 下 ， 癌 内 收缩 完成 了 
抽 必 ;继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL2 分 型 ， 滑 块 等 相继 完成 抽 必 开标 动 作 全 部 完成 后 ， 开 始 顶 
出 动作 ， 在 注塑 机 的 项 出 下 ，8 xc DUFF7 和 市 动 大 滑 块 8 和 滑 块 座 、 液 压 和 10 等 部 件 ， 连 同 产 品 
一 起 被 全 部 项 出 后 模型 腔 ， 此 时 8 个 产品 已 全 部 悬空 ， 此后， 液压 缸 10 ЈА 50, HIRI 
块 8 回 后 抽出 ， 产 品 在 挡 块 9 的 阻挡 下 ， 从 大 请 块 8 上 日 动 脱落 ， 日 此 模具 动作 全 部 完成 。 

此 种 脱 檬 方式 相当 于 推 板结 构 ， 不 同 的 是 将 推 板 设 计 在 了 滑 块 上 ， 此 种 方法 非 弟 实用 ， 
对 于 类 似 此 例 的 圆 形 产品 ， 在 不 允许 顶 针 项 出 的 情况 下 ， 可 以 考 感 使 用 此 种 绪 构 。 望 大 家 仔 
细 领 情 。 


ўш] 11 汽车 转向 灯 灯 体内 滑 块 机 构 

此 副 模 具 的 产品 是 一 球 汽 车 转向 灯 的 灯 体 ， 如 图 4-37 所 示 。 图 中 所 示 的 一 侧 是 后 模 部 
分 ， 箭 头 所 指 位 置 是 安放 灯泡 的 灯泡 孔 ， 扎 的 周围 有 一 圈 圆 形 筋 ， 此 孔 的 轴 心 方向 和 模具 的 
脱 模 方向 有 很 大 的 夹 角 ， 从 图 4-37b 的 局 部 切 图 可 以 清晰 地 看 出 ， 因 此 ， 此 部 位 无 法 正常 脱 
模 ， 必 须 做 内 滑 块 机 构 。 详 细 结 构 如 图 4-38 所 示 。 








Я 4-37 
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图 4-38 
1 一 尼龙 开 闭 器 2 一 限 位 拉杆 “3 一 弹 复 ”4 一 托 板 5 一 拨 块 6 一 滑 块 7 一 导向 块 8 一 限 位 块 ”9 一 耐 磨 块 
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此 副 模具 一 模 两 穴 ， 模 具 外 形 较 大 ， 为 
简化 图 面 ， 本 例 只 对 重点 进行 描述 ， 其 他 普 
通 结构 将 忽略 。 

此 副 模 具 共 有 两 个 消 块 ， 一 个 是 普通 滑 
块 (Е 4-39 ) ， 一 个 是 内 请 块 ( 见 图 
4-40) 。 从 以 上 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 的 
内 滑 块 机 构 和 前 面 儿 例 有 很 大 区 别 ， 虽然 同 
属于 弹 В 板结 构 ， 但 此 例 的 设计 更 加 严谨 ， 
结构 更 加 款 凑 ， 动 作 更 加 可 乱 。 其 运动 原理 
是 : FE, EME 3 和 尼龙 开 闭 器 1 作用 
下 ，PL1 首先 分 型 ， 当 行 至 工 距 离 ， 限 位 拉 图 4-39 
杆 2 限 位 ，PL1 停止 分 型 ， 同 时 ， 清 块 6 在 
拨 块 5 和 其 他 弹 筑 作用 下 党 着 请 块 的 倾斜 方向 向 后 退缩 ;》 当 行 至 万 ЕН], RIK 8 限 位 ， 
滑 块 停 止 运动 ， 此 时 ， 滑 块 已 完全 脱出 了 产品 的 部 位 ; 继续 开 模 ，PL2 分 型 ， 最 后 产品 由 项 
针 顶 出 。 需 要 注意 的 是 ，PL1 的 行程 二 距离， 刚好 是 清 块 的 行程 Г, 距离 。 合 模 时 ， 滑 块 由 
模板 4 压 回 复位 。 

图 4-41 和 图 4-42 为 内 滑 块 机 构 的 正面 和 反面 详细 视图 。 内 滑 块 由 滑 块 主体 、 滑 块 馈 
件 、 两 侧 的 导 辣 块 、 限 位 块 、 弹 竹 等 部 件 组 成 。 图 4-38b 中 的 7 也 是 一 种 导 回 块 ， 它 主要 负 
责 滑 块 前 端的 定位 和 导向 。 有 两 涉 导 向 ， 滑 块 的 动作 才 会 更 加 可 靠 。 图 4-43 是 内 滑 块 机 构 
装 进 模板 中 的 状态 ， 通 过 三 视图 可 以 看 出 ， 此 例 滑 块 有 点 复杂 。 模 具 设计 的 宗旨 是 力求 结构 
简洁 ， 但 需 在 保证 动作 、 结 构 安全 可 靠 的 基础 上 力求 简洁 。 对 于 一 些 大 型 模具 来 说 ， 动 作 的 
可 靠 最 为 重要 ， 在 实际 生产 中 ， 如 果 结 构 上 出 了 一 点 小 问题 ， 维 修 起 来 则 非常 困难 ， 不 像 小 
模具 那样 灵活 轻便 ， 因 此 ， 需 要 严 间 的 必须 严谨 。 

















图 4-40 


看 完 此 例 ， 有 些 读者 可 能 会 有 疑问 ，PL1 分 型 面 仅 途 弹 费 和 尼龙 开 闭 带 的 力量 能 否 自 先 
打开 ， 沉 且 还 有 两 个 内 背 块 。 可 以 严肃 地 告诉 大 家 ， 绝对 可 以 。 汽 车 上 很 多 大 型 的 模具 ， 有 
的 重 达 几 吨 ， 滑 块 重 量 超过 50Kg 的 ， 均 可 使 用 此 方法 ， 经 过 长 期 的 生产 验证 ， 非 第 安全 可 
徘 。 对 于 一 些 大 型 的 模具 ， 可 适当 增加 弹 和 费 和 尼龙 开 闭 厅 的 数量 使 之 更 加 可 徘 。 因 此 ， 此 种 
方法 可 以 放心 使 用 。 
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图 4-42 图 4-43 


29] 12 ”保护 底座 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 古 一 个 电动 工具 的 保护 奈 座 ， 如 图 4-44 所 示 。 图 中 国峰 内 所 示 之 处 ， 
有 数 条 很 深 的 筋 条 ， 其 中 两 个 是 半 封 团 的 。 筋 条 均 在 后 模 一 侧 ， 与 模具 的 脱 柑 方 品 有 很 大 夹 
角 ， 均 无 法 正常 脱 模 ， 必 须 使 用 倾斜 式 抽 芯 机 构 ， 而 从 图 4-44b 放大 视图 可 以 看 出 ， 冬 项 机 
构 显 然 无 法 使 用 ， 只 能 使 用 斜 内 滑 块 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 4-45 所 示 。 








图 4-44 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 的 请 块 结构 和 本 章 范 例 11 基本 相同 ， 本 例 不 再 多 讲 。 但 
二 者 弹 В 板 的 方式 有 很 大 区 别 ， 范 例 11 的 开 模 动力 主要 依 乱弹 复 和 尼龙 开 财 希 ， 而 本 例 却 
使 用 了 机 械 式 开 模 机 构 ， 如 图 4-45c ЖИ 4-454 所 示 。 这 种 开 模 机 构 在 弹 В 板 的 模具 结构 中 
经 第 用 到 ,一 些 二 次 项 出 的 模具 也 经 常 使 用 。 准 确 地 说 ， 此 例 的 结构 近似 于 二 次 顶 出 的 结 
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图 
1 一 限 位 拉杆 2 一 斜 压 块 ”3 一 弹 块 
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4-45 
4 一 顶 块 5 一 限 位 拉杆 
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构 。 其 的 动作 原理 是 : 当主 分 型 面 PL3 完全 打开 后 ， 后 模 侧 停止 运动 ， 此 时 顶 出 系统 开始 
工作 ， 顶 块 4 在 顶板 机 构 的 项 出 作用 下 向 前 运动 ， 顶 块 4 的 项 部 又 推动 弹 块 3 一 起 疝 前 运 
动 ， 在 这 些 力 的 作用 下 ，PI4 开始 分 型 ，B 板 被 推动 癌 前 运动 ， 当 行 至 了 距离 时 ， 弹 块 3 
ТЕЕ 2 Rm HY FEAF Г, ВОВ Л В, д 的 顶部 此 时 已 悬空 ，PI4 俘 止 分 型 ，B 
板 停止 回 前 运动 ， 顶 板 机 构 继续 项 出 ， 最 终 顶 出 产品 。 限 位 拉杆 1 主要 负责 B 板 的 安全 
限 位 。 

此 例 滑 块 的 限 位 机 构 也 和 范例 11 不同， 由 于 请 块 的 行程 较 大 ， 使 用 了 限 位 拉杆 5 来 进 
行 限 位 ， 如 图 4-45e 所 示 。 图 4-46 为 内 滑 块 机 构 的 详细 视图 ， 图 4-47 ATE БОЛУ Зе ТЕЙИ. 
板 中 的 状态 ， 图 4-48 为 机 械 式 开 模 机 构 。 














图 4-48 


范例 13 汽车 前 顶灯 灯 体 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 球 汽 车 内 顶灯 的 灯 体 ， 如 图 4-49 所 示 。 图 4-49b 的 圆圈 内 所 示 为 
一 处 内 外 均 有 倒 扣 形状 的 筋 条 ， 共 两 处 ， 筋 的 两 侧 均 无 法 正常 脱 模 ， 因 此 ， 内 外 两 侧 均 需 使 
用 滑 块 抽 芯 。 岁 中 箭头 所 指 处 ， 是 一 种 卡 脚 ， 在 产品 的 三 个 方 回 均 有 ， 像 这 样 的 形状 ， 儿 须 
做 滑 块 。 但 从 图 4-49c 中 可 知 ， 由 于 产品 周边 均 有 翻 边 ， 普 通 的 侧 清 块 肯 定 行 不 通 ， 必 须 使 
用 倾斜 式 滑 块 ， 而 由 于 倾斜 的 角度 较 大 ， 同 样 给 滑 块 的 设计 带 来 很 大 难度 ， 为 此 ， 本 例 利 用 
弹 B 板 的 结构 ,巧妙 地 使 用 了 内 抽 的 方式 。 详 细 结 构 如 图 4-50 和 图 4-51 所 示 。 
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4-49 


МИ 4-51 可 以 看 出 ， 此 副 模具 共有 7 TER, ТРОНЕ, 4 ЛАУРА НН, 
产品 内 部 还 有 两 个 内 滑 块 。 柑 上 其 的 运动 原理 是 : 开 模 后 ， 主 分 型 面 PLI 首先 分 型 ， 当 行 至 L 
距离 时 ， 前 后 模 的 开 模 距离 已 足够 取出 产品 ， 此 时 ， 在 拉 板 8 ПАЈА КЕГІ 的 作用 下 ，PI2 
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图 4-50 (2) 
6 一 锁 紧 块 7 一 内 滑 块 ”8 一 拉 板 


开始 分 型 ， 当 行程 L, 距离 时 ， 在 限 位 拉杆 2 的 作用 下 ，PL2 停止 分 型 ， 同时， 内 滑 块 7 在 
їй ER 6 的 T 形 梳 珊 动 下 ， 回 后 清 劲 ， 抽 出 产品 的 内 部 倒 扣 ， 和 斜 请 块 5 在 锁 紧 块 4 BJ T РЯ 
的 刘 动 下 ， 沿 厦 清 块 的 倾斜 方 回 回 后 运动 ， 从 而 抽出 产品 卡 脚 的 倒 扣 ， 最 后 ， 产 品 由 顶 针 
顶 出 。 

图 4-52 为 内 滑 块 机 构 的 详细 视图 ， 图 4-53 和 图 4-54 为 斜 滑 块 机 构 的 详细 视图 。 

此 副 模具 结构 紧凑 ， 动 作 可 靠 ， 构 思 巧 妙 ， 对 于 倾斜 角度 较 大 的 外 部 滑 块 来 说 ， 此 例 将 
是 很 好 的 参考 。 
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329] 14 ”螺母 内 滑 块 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 螺母 ， 如 图 4-55 所 示 。 产 品 的 形状 很 像 牛仔 帽 ， 拭 部 为 规则 的 圆 形 ， 
Lm KE, MRR. EMER, BHF 
纹 ， 而 是 在 产品 内 部 有 4 个 止 扣 。 对 于 这 样 的 产品 形 
状 ， 有 经 验 的 设计 着 一 看 则 知 ， 产 品 虽 简单 ， 但 模具 结 
МИН “а, УМЕЕТЕ, Np HEK, H РИ 
起 的 形状 ， 即 使 没有 4 4 E4H, РЯ |н) ЖЕ ЛУ И ЇН 
块 。 此 产品 的 内 圆 百 径 最 大 仅 S0mm， 但 是 ， 单 个 内 请 
块 的 行程 即 需 15mm， 现 需 两 个 内 滑 块 ， 上 总 行程 则 为 
30mm， 再 加 上 两 个 内 滑 块 自身 的 厚度 ， 内 部 空间 则 非 
津 紧张 ， 此 即 设 计 此 副 模 具 的 最 大 难点 。 详 细 结 构 如 图 4-56 所 示 。 

此 副 模 具 的 设计 思路 是 : 前 模 部 分 用 了 两 个 哈 夫 式 清 块 将 产品 全 部 包 住 ， 后 模 部 分 用 了 
两 个 内 清 块 ， 一 个 型 芯 ， 共 三 个 成 型 部 分 。 由 于 内 滑 块 的 行程 较 大 ， 开 模 后 ， 中 间 的 型 世 应 
首先 抽出 ， 中 间 留 出 足够 的 空间 让 请 块 收 缩 ， 否 则 ， 内 清 块 无 法 实现 如 此 大 的 抽 必 距 。 其 运 
动 原 理 是 : 开 模 后 ， 在 扣 机 机 构 6 的 作用 下 ，PL1 首先 分 型 ， 当 行 至 二 距离 后 ， 又 同 在 扣 机 
机 构 作 用 下 ，PLI1 俘 止 分 型 ， 限 位 拉杆 4 安全 限 位 ， 同 时 ， 型 心 2 已 完全 从 内 请 块 1 中 抽出 
ГНЕ ( 见 图 4-57)， 为 下 一 步 内 滑 块 的 运动 提供 了 安全 空间 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL2 
打开 ， 产品 留 在 后 模 侧 内 清 块 上 面 ， 当 后 模 侧 停止 运动 后 ， 顶 出 机 构 开 始 运动 ， 内 请 块 1 在 
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图 4-56 
1 一 内 滑 块 2 一 型 芯 3 一 锁 紧 块 4 一 限 位 拉杆 5—[ ЇЙ 6 ЛЖ 


锁 紧 块 3 的 推动 下 ， 向 产品 内 部 收缩 ; 当 限 位 块 5 开始 限 位 时 ， 顶 出 机 构 停 止 运动 ， 此 时 ， 
内 滑 块 已 完全 脱离 了 产品 ， 使 产品 自动 落下 ， 如 图 4-58 PIR. 

此 副 模 具 的 结构 看 似 非常 经 典 和 巧妙 ， 但 也 存在 很 大 的 安全 隐患 。 从 图 4-58 可 以 看 出 ， 
内 滑 块 在 脱出 产品 后 ， 其 位 置 刚 好 处 在 型 芯 2 上 面 ， 如 果 在 这 种 状态 下 合 模 ， 滑 块 和 型 芯 肯 
定 会 发 生 碰 撞 ， 根 本 无 法 合 模 ， 因 此 ， 在 分 型 面 PL1 合 模 之 前 ， 滑 块 必须 首先 复位 。 滑 块 
应 首先 复位 即 意味 着 顶板 机 构 应 首先 复位 ， 即 顶板 机 构 第 一 个 复位 ，PL1 第 二 个 复位 ， 主 分 
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4-57 








型 面 PL2 最 后 复位 。 为 安全 控制 合 模 顺序 ， 本 例 在 项 针 板 和 B 板 上 分 别 设计 了 两 种 不 同 结 
构 的 控制 机 构 ， 其 中 项 针 板 上 的 结构 和 本 章 范 例 9 的 结构 完全 相同 ， 只 是 倒 过 来 使 用 而 已 ， 
本 例 不 再 讲述 。 至 于 B 板 上 的 控制 机 构 ， 和 顶 针 板 上 的 动作 原理 相同 ， 只 是 形状 不 同 而 已 。 
读者 可 对 此 例 模具 和 两 种 机 构 控 制 进行 仔细 推 设 和 人 研究 ， 只 有 真正 领 避 了 ， 印 象 才 会 更 
ЖИ. 


29] 15 插座 内 滑 块 机 构 

此 副 重 具 的 产品 是 一 个 圆 形 的 电 带 固定 插座 ， 如 图 4-59 所 示 。 此 产品 内 部 有 8 КЖ, 
圆 孔 的 特征 ， 是 孔 的 轴 心 方 癌 与 模具 的 出 配方 回 均 不 一 致 ， 最 重要 的 是 每 个 蕊 的 轴 回 均 不 
同 ， 呈 放射 状 向 8 个 方向 均匀 排列 。 从 图 4-59b 的 训 视 图 可 以 看 出 ， 对 于 这 种 产品 ， 模 具 续 
构 必 须 做 内 抽 忌 机构， 但 是 如 何 抽 ， 则 需 一 定 技 巧 。 详 细 结构 如 网 4-60 所 示 。 

















4-59 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 的 内 请 块 机 构 依 然 是 弹 В 板结 构 ， 设 计 者 直接 利用 





产品 的 圆 孔 做 成 8 个 可 抽动 的 活动 型 芯 ， 在 型 芯 底 部 安放 了 两 个 滚轮 ， 当 В 板 弹 开 后 ，8 个 
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Я 4-60 


型 芯 不 仅 可 以 抽动 ， 还 可 左右 顺畅 地 滑动 ， 从 而 保证 了 
动作 可 徘 。 图 4-61 为 内 请 块 机 构 的 详细 视图 。 

此 副 模 具 结 构 徇 洁 ， 构 思 巧 妙 ， 动 作 可 徘 ,不 过 在 
设计 时 仍 存在 一 个 难题 ， 就 是 由 于 产品 的 直径 较 小 ，8 
个 型 芯 装 上 滚轮 后 ， 相 互 之 间 将 会 发 生 严 重 干 涉 ， 无 法 
运动 。 为 此 ， 设 计 者 利用 巧妙 的 布局 ， 将 其 中 不 会 产生 
干涉 的 6 个 作为 一 组 ， 固 定 在 上 面 一 块 模板 上 ， 将 会 发 
生 干 涉 的 两 个 作为 男 一 组 ， 固 定 在 下 面 一 块 模板 上 ， 使 
8 个 型 蕊 互相 错开 , 干涉 的 问题 得 以 解决 ， 如 图 4-62 
和 图 4-63 所 示 。 








Я 4-62 
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第 4 章 后 模 内 请 块 机 构 20 Я . 135. 





7209116 ”礼品 盒 上 盖 内 滑 块 机 构 
此 副 模具 的 产品 是 一 个 礼品 盒 的 上 盖 ， 如 图 4-64 所 示 。 产 品 形状 非常 简单 ， 是 一 个 规 


则 的 四 方形 壳 类 产品 ， 外 表面 无 任何 结 ыйы. 
构 ， 产 品 内 部 四 周 却 有 多 个 凸 起 和 四 下 „АИ... 
的 止 扣 ， 如 图 4-64b 所 示 。 部 分 凸 起 的 


EFM A HE, AN 4-64c 所 示 。 对 于 = ч 
这 样 的 形状 ， 做 和 斜 项 机 构 显 然 是 不 行 的 ， Р" 
只 能 做 内 滑 块 机 构 。 详 细 结 构 如 图 4-65 Ë 


所 示 。 2 š 

此 副 模具 的 滑 块 类 型 和 本 章 范例 1 Z Т SS 
有 相同 之 处 ， 倒 扣 的 形状 也 基本 相同 , 请 Р S 
按理 说 ， 也 可 以 使 用 范例 1 的 结构 ， 但 

此 例 一 模 两 穴 ， 每 个 产品 有 7 4 WB 
( 见 图 4-66) ， 且 每 个 滑 块 的 滑动 方向 均 
为 倾斜 的 。 如 果 像 范例 1 那样 将 滑 块 做 
到 模具 的 表面 上 ， 一 是 整个 模具 的 外 表 不 美观 ， 二 是 由 于 滑 块 是 斜 的 ， 量 斜 度 较 大 ， 模 具 的 
设计 难度 和 加 工 难度 将 会 大 大 增加 ， 动 作 也 不 一 定 可 靠 。 使 用 现在 的 结构 ， 首 先 外 观 较 漂 
亮 ， 从 分 型 面 上 根本 看 不 到 有 滑 块 机 构 ， 滑 块 也 变 得 小 巧 紧凑 ， 节 省 了 很 大 空间 。 特 别 是 锁 
紧 块 和 和 斜 导 柱 的 组 合 方式 ， 使 滑 块 的 动作 变 得 非常 可 靠 ， 和 常规 的 了 形 槽 、 燕 尾 槽 相 比 ， 
斜 导 柱 的 安全 系数 会 高 出 很 多 。 因 此 ， 在 内 滑 块 机 构 中 ， 应 灵活 使 用 斜 导 柱 。 图 4-67 为 滑 
块 机 构 的 详细 视图 。 





图 4-64 
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图 4-65 


. 136. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 




























































































































































































































































































图 4-66 图 4-67 


524] 17 手机 电池 盒 内 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 手 机 的 电池 ， 如 图 4-68 所 示 。 从 图 4-68c 的 局 部 切 图 可 以 看 出 ， 
在 产品 内 侧 有 一 个 方向 完全 是 倒 扣 的 ， 且 倒 扣 较 次， 除 此 之 外 ， 内 部 再 无 其 他 结构 。 对 于 这 
样 的 形状 ， 首 先 应 明确 一 点 ， 它 不 能 做 斜 项 机 构 。 因 为 倒 扣 较 深 , 需要 的 抽 术 距 较 大 ， 产 品 
的 高 度 较 小 ， 如 果 做 斜 硕 ， 顶 出 时 ， 产 品 会 紧 紧 包 在 斜 项 上 随 着 产品 一 起 运动 ， 无 论 项 出 多 


远 的 距离 ， 虱 脱 不 挥 产 品 。 因 此 ， 必 须 使 用 内 滑 块 机 构 。 证 细 结 构 如 图 4-69 所 示 。 


‚137. 


后 模 内 滑 块 机 构 20 例 


第 4 章 











4-68 
























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































图 4-69 


. 138. 塑料 注塑 模具 经 由 结构 180 例 





从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 和 模具 的 结构 类 型 和 本 章 范 例 16 基本 相同 ， 本 例 不 再 对 模 
具 的 动作 进行 讲述 。 在 此 例 模 具 中 ， 重 点 部 分 是 型 必 1 的 使 用 ， 它 不 仅 负责 产品 的 成 型 ， 同 
时 还 负责 请 块 的 锁 紧 和 复位 。 像 这 种 锁 紧 块 参与 成 型 的 结构 ， 无 论 是 前 模 滑 块 机 构 还 是 后 模 
滑 块 机 构 ， 都 比较 党 用 ， 且 较 好 用 。 对 于 这 种 结构 ， 应 熟练 掌握 ， 并 学 会 灵活 运用 。 图 4-70 
为 内 滑 块 机 构 的 详细 视图 ， 图 4-71 为 内 滑 块 装 在 后 模 仁 中 的 状态 。 











图 4-70 图 4-71 


329] 18 ”粉碎 机 杯 盖 后 模 滑 块 机 构 


此 副 和 模具 的 产品 是 一 个 餐 用 食品 粉碎 机 的 杯 兽 ， 形 状 如 几 4-72 所 示 。 此 产品 外 形 较 简 
单 ， 在 靠近 底部 边缘 处 ， 有 两 个 穿孔 ， 穿 孔 直 接 使 用 普通 后 模 清 块 即 可 成 型 。 在 产品 另 一 侧 
的 内 部 ， 有 一 个 半圆 形 回 内 的 翻 边 ， 且 有 两 个 加 内 的 育 孔 ， 导 致 了 后 模 内 侧 无 法 脱 梗 。 由 于 
产品 高 度 较 高 ， 且 产品 顶部 几乎 是 圆锥 形 ， 如 采 使 用 斜 顶 机 构 ， 是 行 不 通 的 ， 只 有 使 用 内 清 
块 机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 4-73 所 示 。 














Я 4-72 


Жа 后 模 内 滑 块 机 构 20 例 139. 
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此 副 模具 共有 两 个 清 块 ， 即 普通 的 后 模 清 块 和 内 滑 块 ， 如 网 4-74 和 图 4-75 所 示 。 在 本 
例 中 ， 清 块 的 结构 并 不 重要 ， 重 要 的 是 此 副 模具 的 整体 结构 给 我 们 读 来 了 新 的 思路 ， 除 了 清 
块 之 外 ， 还 有 很 多 好 的 理念 值得 信 鉴 和 学 习 。 如 前 型 腔 的 馈 拼 形式 ， 浇 口 僚 的 结构 形式 等 ， 
特别 是 顶 出 机 构 的 设计 和 内 滑 块 机 构 的 动作 衔接 等 ， 让 我 们 耳目 一 新 。 此 产品 由 于 高 度 较 
高 ， 加 上 模具 的 项 出 距离 ， 如 果 按 照常 规 的 顶 出 结构 去 设计 ， 那 么 这 副 模 具 的 高 度 就 非常 


ЕТ 


高 ， 生 产 时 所 第 的 注塑 机 吨位 将 加 大 很 多 ， 大 大 浪费 了 生产 成 本 ， 同 时 也 使 模具 的 机 构 复 杀 

















. 140. 塑料 注塑 横 具 经 由 结构 180 例 








图 4-74 图 4-75 

了 。 为 此 ， 本 例 省 略 了 常规 的 项 板 机 构 ， 男 增加 了 两 只 项 柱 完 成 了 顶 出 动作 ， 不 仪 减少 了 模 
具 的 整体 高 度 ， 同 时 也 简化 了 模具 结构 ， 一 举 两 得 。 其 运动 原理 是 : FER, ЕЛ ЖЗИ 
2 М6 EHF, PLL 首先 分 型 ， 松 动产 品 对 浇 口 套 的 包 紧 力 ， 以 防 产 品 被 拉 伤 ， 当 行 至 
了 距离 时 ， 限 位 拉杆 7 开始 限 位 ，PLI1 俘 止 分 型 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL2 被 打开 ， 此 时 注 
塑 机 的 顶 出 机 构 开 始 运动 ， 顶 柱 3 在 注塑 机 项 杆 的 推动 下 ， 推 动 B 板 回 前 运动 ， 同时， 型 
心 固定 板 4 在 扣 机 11 的 作用 下 ,被 B 板 市 动 同步 器 前 运动 ，PL3 KIF, MTA 1, 距离 
时 ， 同 在 扣 机 的 作用 下 ，PL3 停止 运动 ， 限 位 拉杆 1 安全 限 位 ， 同 时 ， 内 请 块 9 ТЕЙ ЖЫ 10 
的 市 劲 下 ， 回 产品 内 部 收缩 ， 从 而 抽出 了 产品 的 倒 扣 部 分 ; 继续 项 出 ，B 板 开 始 独立 回 前 运 
动 顶 出 产品 ，PIL4 开始 分 型 ， 当 行 至 LL 距离 时 ， 限 位 拉杆 8 开始 限 位 ，PIL4 俘 止 分 型 ， 至 
此 ， 产 品 已 被 完全 顶 出 ,可 目 动 取 下 ,模具 也 完成 了 全 部 动作 。 


849] 19 打 浆 机 杯 盖 后 模 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 餐 用 食品 打 浆 机 的 盖子 ， 形 状 如 图 4-76 所 示 。 此 产品 外 形 为 规 
则 的 圆 形 ， 较 简单 ， 而 产品 内 部 有 5 个 均匀 排 布 的 螺纹 柱 ， 且 由 几 条 加 强 筋 与 其 连接 。 对 于 
这 样 的 产品 结构 ， 正 常情 况 下 ， 使 用 和 斜 项 机 构 为 最 简单 的 处 理 方式 。 但 是 ， 此 产品 由 于 高 度 
较 高 ， 同 时 产品 的 顶部 为 圆锥 形 ， 如 果 使 用 斜 顶 的 话 ， 内 部 空间 则 远 远 不 足 ， 因 此 ， 只 能 使 
用 内 滑 块 机 构 。 详 细 模 具 结 构 如 图 4-77 所 示 。 
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从 醒 具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 的 结构 类 型 和 本 章 犯 例 18 基本 相同 ， 产 品 也 几乎 是 
相同 的 ,产品 的 顶 出 方式 也 是 使 用 推 板 顶 出 ， 整 个 后 模 侧 的 动作 顺序 和 范例 18 完全 相同 ， 
本 例 不 再 做 详细 说 明 。 图 4-78 为 内 请 块 机 构 的 详细 视图 ， 图 4-79 РАНЫ RTE 0 


的 状态 ， 图 4-80 为 推 板 推 动产 品 的 状态 。 











Я 4-78 


在 本 章 内 容 中 ， 好 几 个 范例 均 使 用 了 同一 种 机 械 式 扣 机 机 构 ， 这 种 扣 机 机 构 在 塑料 模具 
中 的 用 途 十 分 广泛 ， 可 用 于 不 同 场合 ， 如 前 模 滑 块 、 后 模 滑 块 、 推 板结 构 、 二 次 项 出 机 构 
持 ， 因 此 ， 必 须 十 分 熟悉 其 内 部 结构 ， 并 能 灵活 运用 。 为 帮助 广大 读者 加 强 认识 和 理解 ， 本 
例 将 再 次 对 此 机 构 进 行 详细 拆 分 。 

图 4-81 为 该 机 构 的 正面 视图 ， 图 4-82 为 该 机 构 的 反面 视图 ， 图 4-83 ЛА Е за АУ 
内 部 视图 ， 图 4-84 为 基 座 的 内 部 评 细 视图 ， 图 4-85 为 该 机 构 弹 块 的 证 细 视图 。 
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4-84 


4-85 


掌握 了 此 种 结构 ， 其 他 类 型 的 扣 机 机 构 则 容易 理解 ， 虽 然 有 些 形状 有 所 不 同 ， 但 均 为 互 
相 演变 而 来 ， 原 理 上 相通 。 


范例 20 对讲机 上 盖 后 模 滑 块 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 对 讲 机 的 上 盖 ， 如 图 4-86 所 示 。 此 产品 的 特点 是 ,产品 两 端 侧 
壁 均 向 产品 内 部 倒 扣 ， 使 产品 的 内 外 两 侧 均 无 法 正常 脱 模 ， 外 面 需 做 抽 芯 ， 内 部 也 需 做 抽 
心 。 其 实 ， 抽 起 机 构 并 不 难 做 ,但 对 于 此 例 产 品 ， 内 部 抽 蕊 的 难度 却 非常 大 。 从 图 中 A4、B、 
С 三 处 注释 可 以 看 出 ， 产 品 癌 内 倒 扣 的 距离 非常 大 ，A、B 两 处 ， 从 倒 扣 的 方向 往 上 不 远 处 ， 
即 有 一 条 筋 挡 着 。 对 于 这 种 情况 ， 普 通 的 斜 项 机 构 和 内 滑 块 机 构 均 无 法 使 用 ， 如 果 使 用 斜 项 ， 
则 由 于 行程 较 大 ， 加 上 和 斜 项 本 身 的 厚度 ， 顶 出 时 ， 前 面 的 筋 会 和 和 斜 项 干涉 ， 导 致 无 法 顶 出 ; 如 
果 使 用 普通 内 滑 块 ， 内 请 块 需 向 产品 内 部 收缩 ， 同 样 也 需 很 大 的 内 部 空间 ， 位 置 也 不 足 。 再 看 
C 处 ，C 处 的 倒 扣 距离 也 较 大 ， 此 人 处 的 空间 更 小 ， 如 果 使 用 斜 项 ， 根 本 没有 顶 出 空间 ， 而 且 ， 
FF HY DOPE MRE, RDU Ra; 如 使 用 普通 内 滑 块 机 构 ， 更 不 可 能 ， 一 是 因为 高 度 太 小 ， 
二 是 对 于 这 种 形状 ， 即 使 内 滑 块 退缩 后 ， 倒 扣 也 无 法 脱出 。 因 此 ， 要 设计 好 此 副 模 具 ， 难 度 非 
第 大 ， 然 而 ， 难 度 归 难度 ， 问 题 最 终 还 是 会 解决 的 。 其 模具 详细 结构 如 图 4-87 所 示 。 
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图 4-87 
1、6 、8 一 限 位 拉杆 ”2 一 拨 块 ”3 一 前 模 滑 块 ”4 一 型 世 镰 件 
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此 副 模 具 的 结构 看 似 较 复 杂 ， 但 只 要 明白 了 其 结构 原理 ， 就 简单 了 。 首 先 来 看 前 模 音 
分 ， 产 品 的 进 胶 方 式 是 点 北口 ， 前 模 为 标准 的 三 板 模 结构 ， 三 板 模 结 构 已 较 熟 悉 ， 在 此 不 再 
多 讲 。 在 产品 的 两 端 ， 各 有 一 个 前 模 滑 块 ， 每 个 请 块 分 别 使 用 了 两 个 拨 块 ， 两 个 后 模 内 请 块 
的 拨 块 分 别 从 这 两 个 前 模 滑 块 的 中 间 穿 过 ， 即 滑 块 的 中 间 是 避 空 的 ， 从 谢 视 图 E—E НИНА 
图 Fr 一 Fr 便 能 清楚 地 看 出 。 青 来 看 后 模 部 分 ， 后 模 侧 共有 两 块 模 板 ， 也 是 标准 的 弹 В 板结 
构 ， 滑 块 机 构 仍 是 内 滑 块 ， 共 有 3 个 滑 块 ， 两 端 各 一 个 ， 中 间 有 一 个 ， 其 中 有 一 个 是 倾斜 的 。 
从 本 例 的 请 块 机 构 可 以 看 出 ， 以 往 的 弹 B 板 机 构 ， 所 抽出 的 均 为 拨 块 或 锁 紧 块 ， 而 本 例 所 抽动 
的 却 是 成 型 镶 件 ， 这 正 是 此 例 模具 的 经 典 和 巧妙 之 处 。 上 面 讲 过 ， 对 于 4、B8、C 三 处 的 倒 扣 
普通 的 和 斜 项 和 内 清 块 机 构 均 无 法 使 用 ， 为 此 ， 本 例 将 可 能 发 生 干 涉 的 部 分 单独 做 在 一 个 活动 镰 
件 上 ， 开 模 时 ， 先 将 活动 镶 件 抽出 ， 以 便 留 出 足够 的 空间 供 内 请 块 运动 。 其 运动 原理 是 : FE 
后 ， 在 扣 机 机 构 10 Яй 7 作用 下 ，PLI1 首先 分 型 ， 当 行 至 艺 距 离 时 ， 在 限 位 拉杆 6 作用 下 ， 
PL1 停止 分 型 ， 同 时 ， 前 模 请 块 3 在 拨 块 2 的 作用 下 ， 回 外 运动 ， 完 成 了 前 模 一 侧 的 抽 必 ; 继 
续 开 模 ，PL2 开始 分 型 ， 当 行 至 万 距离 时 ， 在 限 位 拉杆 8 作用 下 ，PL2 停止 分 型 ， 此 时 ， 流 道 
部 分 已 完全 脱 模 ;继续 开 模 ， 在 扣 机 机 构 9 作用 下 ，PL3 开始 分 型 ， 当 行 至 L 距离 时 ， 在 限 
位 拉杆 1 作用 下 ，PL3 停止 分 型 ， 同 时 ， 所 有 固定 在 托 板 5 上 的 型 世 镶 件 4 等 ， 全 部 同时 癌 后 
抽出 了 万 距离 ， 为 下 一 步 滑 块 的 收缩 腾 出 了 空间 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL4 被 打开 ，3 个 内 
请 块 在 3 个 拨 块 作用 下 ， 辐 后 退缩 ， 脱 出 了 产品 的 倒 扣 ， 最 后 产品 由 顶 针 项 出 。 

几 4-88 是 模具 所 有 的 分 型 面 全 部 打开 后 ， 每 个 滑 块 均 已 完成 了 预定 动作 ， 产 品 还 未 开 
始 顶 出 的 状态 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 当 所 有 内 滑 块 全 部 脱出 倒 扣 时 ， 其 位置 刚好 处 在 几 个 活动 
镶 件 上 面 ， 如 果 在 这 种 状态 下 合 模 ， 内 清 块 则 会 和 下 面 的 灸 件 发 生 相 撞 。 这 是 此 副 模 具 的 重 
点 ， 合 模 时 ， 在 PL3 未 合 模 之 前 ， 必 须要 使 几 个 内 滑 块 首先 复位 ， 之 后 PL3 才 可 合 模 。 要 
使 内 滑 块 首先 复位 ， 主 分 型 面 PL4 必须 首先 合 模 ， 为 控制 好 这 个 顺序 ， 本 例 使 用 了 一 种 机 
械 式 控制 机 构 ， 如 图 4-89 所 示 。 此 种 机 构 在 本 草 的 范例 9 中 已 使 用 过 ， 两 例 的 结构 完全 相 
同 ， 使 用 原理 也 完全 一 样 ， 动 作 原 理 也 详细 讲 过 ， 本 例 不 再 重 述 ， 可 参照 范例 9 的 内 容 ， 细 
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SY И УНИ НИЯ 30 例 


范例 1 VCD 配件 盖 二 次 抽 芯 机 构 





此 副 模 具 的 产品 是 一 个 VCD 的 配件 ， 产 品 形状 非 第 简单 ， 模 具 结 构 除 一 个 消 块 之 外 仪 
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是 一 副 最 普通 的 前 后 模 结 构 ， 如 图 5-1 所 示 。 从 图 5-1b 中 可 以 看 出 ， 此 例 产 品 几 乎 为 一 平 
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板 ， 在 产品 右 端 有 一 条 很 深 的 筋 ， 筋 上 有 一 个 很 长 的 通 孔 和 一 个 螺 柱 ， 滑 块 的 抽 芯 位 置 即 通 
孔 和 螺 柱 。 螺 柱 较 长 ， 且 侧 辟 和 通 孔 均 须 成 型 在 滑 块 上 ， 由 于 孔 和 螺 柱 强大 的 包 紧 力 ， 滑 块 
在 向 后 抽 芯 时 ， 滑 块 上 的 成 型 部 位 将 很 难 脱 模 ， 轻 则 会 将 产品 拉 伤 或 拉 变 形 ， 重 则 会 将 整个 
产品 侧 壁 拉 断 。 在 实际 生产 中 ， 一 旦 出 现 这 种 问题 ， 产 品 则 报废 ， 为 此 ， 将 本 例 在 滑 块 中 间 
设计 了 一 个 小 滑 块 ， 将 螺 柱 的 型 芯 单独 固定 在 小 滑 块 上 ， 再 将 大 滑 块 的 斜 导 柱 孔 加 大 或 使 用 
U 形 孔 的 方式 避 空 ， 开 模 时 ， 大 滑 块 将 延迟 运动 ， 中 间 小 滑 块 在 斜 导 柱 的 作用 下 先行 抽出 一 
外 距离， 消除 螺 柱 对 滑 块 的 包 紧 力 ， 当 斜 导 柱 同时 接触 到 两 个 滑 块 时 ， 两 个 滑 块 才 同时 运 
动 ， 完 成 全 部 抽 芯 。 当 大 滑 块 开始 抽动 时 ， 产 品 对 它 的 包 紧 力 已 变 得 非常 小 了 ， 不 会 再 有 拉 
坏 产品 的 危险 。 

此 种 结构 称 为 滑 块 中 做 滑 块 。 对 于 处 理 包 紧 力 较 大 的 抽 芯 机 构 ， 此 种 结构 较为 常用 ， 也 
是 最 基本 、 最 普通 的 二 次 抽 芯 机 构 。 后 面 将 涉及 的 复杂 的 二 次 抽 芯 机 构 ， 均 由 此 种 机 构 演变 
而 来 。 设 计 此 种 机 构 时 需 注意 以 下 几 个 问题 。 

1) 滑 块 的 驱动 力 要 保证 足够 大 和 稳定 ， 就 是 通常 所 说 的 斜 导 柱 要 够 力 ， 当 然 大 型 滑 块 
也 有 使 用 液压 缸 驱 动 的 。 

2) 内 部 的 小 滑 块 在 向 后 抽 芯 时 ， 必 须 有 安全 的 定位 机 构 (后 面 章节 会 涉及 ) 。 

3) 最 重要 的 是 ， 大 滑 块 的 延迟 动作 必须 安全 可 靠 。 结 构 上 除了 应 使 用 U 形 孔 之 外 还 
应 增加 其 他 安全 机 构 。 小 型 滑 块 一 般 使 用 弹 得 定位 珠 即 可 ， 但 是 必须 保证 小 滑 块 滑动 顺 
畅 ， 如 此 例 的 大 滑 块 用 了 两 个 定位 珠 ， 小 滑 块 用 了 一 个 定位 珠 ， 经 实际 生产 验证 ， 此 种 
搭配 可 行 ， 比 较 安全 ， 一 些 大 型 滑 块 ， 可 通过 使 用 延迟 锁 紧 块 来 保证 安全 ， 在 本 章 范 例 2 
中 会 用 到 。 


范例 2 ”摩托 车 手柄 二 次 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 摩托 车 的 手柄 ， 模 具 结 构 如 图 5-2 所 示 。 从 图 5-2b 中 可 以 看 出 ， 
产品 为 开口 的 圆 简 形状 ,但 在 产品 右 端 ， 最 后 一 段 的 圆 简 变 成 了 封闭 式 的 。 从 神 视 图 4 一 4 
可 清晰 地 看 出 ， 知 对 此 人 处 的 圆 简 增 加 抽 六 机构， 但 是 ， 在 圆 简 内 侧 上 方 ， 有 一 个 方形 凹 模 ， 
EERIE EE, E MEM RCH, RECA 2. 5mm。 由 于 站 配 关系 要 求 较 严 ， 
不 可 使 用 蝇 脱 ， 更 不 可 取消 ， 普 通 的 祖 块 机 构 显 然 已 不 能 人 使用， 因此， 设计 了 多 级 抽 心 的 请 
块 机 构 。 

此 滑 块 机 构 的 运动 原理 是 : 开 模 后 ， 大 请 块 6 在 延迟 锁 紧 块 9 的 作用 下 保持 静止 不 
5], HR 4 ТЕЙЛ ЖЮ 3 МТ ER Tr 5 F lj лла в), |] В], NER 10 在 小 清 块 4 的 
T J АЧ SY F I| AAT, HH НН ШЖ БУ НО УП, ЛУН 4 FTA ГЕИ, DER 
10 Bt EMH ГИ, ИЕ KEEL, Н], MAR 3 BJ T ETE Ls ЛЯ 
离 了 小 滑 块 4 的 T 形 槽 ， 延 色 锁 紧 块 3 也 完全 脱离 了 大 滑 块 6 的 百 身 部 位 ; 继续 开 
模 ， 大 滑 块 6 ЖП ЖЇР DNR KIER FFE 8 的 作用 下 ， 均 同时 癌 后 运动 ， 当 行 至 氏 
距离 时 ， 完 全 脱出 了 产品 的 圆 简 ， 定 位 珠 7 对 大 滑 块 定位 ， 至此， 滑 块 的 动作 全 部 
元 成。 

在 图 5-2a 中 ， 两 个 滑 块 馈 件 1 和 2， 是 对 称 镶 拼 而 成 的 ， 中 间 由 螺钉 贯穿 连接 ， 目 的 主 
Зала ЛИКИ ЕН ве, BU, ЛЕНЕ 10 是 无 法 安放 进去 的 。 

图 5-3 是 小 滑 块 4 的 证 细 视图 ， 图 5-4 дЗ SEMA, MTOM ERE EEA JIR 
对 此 例 结构 的 理解 。 
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图 5-2 


1 2 ЗА 4 ЛЕ ” 5、7 一 定位 珠 6 一 大 滑 块 
8 一 斜 性 柱 ”9 一 延迟 锁 紧 块 ”10 一 小 滑 块 


EZA ү 


Р 5-3 5-4 


мч сл 5% 
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东 例 3 ”电热 杯 二 次 抽 必 机 构 

此 副 模 具 的 产品 是 一 个 电热 杯 的 外 元 ， 标 具 结 构 如 图 5-5 所 示 。 由 于 此 副 模具 结构 复 
杂 ， 图 形 太 大 ， 为 使 图 面 清 洁 ， 其 他 的 结构 做 了 人 简化， 只 突出 了 本 章 的 重 操 内容。 从 图 中 可 
以 看 出 ， 本 例 的 锥 块 所 抽 必 的 部 位 是 电热 杯 的 手柄 部 位 。 在 手柄 内 部 的 上 方 ， 有 两 个 很 长 的 
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图 5-5 
1 一 笠 导 柱 2、3 一 小 滑 块 ”4 一 大 滑 块 5 一 限 位 块 
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АЛЕ, ЕЛП Е ее АОИ, БИДЕ =, 8 ГЕ, ЇНХЙУНЕЕ ЖЇН, HER 
ЖТ СИЕТ А 22 ИУ ААТА, REC, ВЕЕТ АЈ НААН HLBLEJ O 

Ж ЇЙ? RNIN ERR HEBET, ЖЖЖ ЛК, TERR, DRE ЛИ АИ, 
正 是 有 了 液压 氏 ， 大 滑 块 省 略 了 延迟 机 构 。 此 例 的 运动 原理 是 : 开 模 后 ， 小 滑 块 3 FERRE 
1 作用 下 回 后 运动 ， 当 行 至 了 距离 时 ， 笠 导 柱 脱离 小 清 块 3， 限 位 块 5 安全 限 位 ， 同 时 ， 小 
滑 块 2 在 小 滑 块 3 的 了 T 形 槽 的 市 动 下 ， 回 后 运动 ， 从 而 及 出 虹 柱 的 倒 扣 部 位 ; 开 重 动作 完成 
дї, ХН 4 在 液压 红 的 市 动 下 疝 后 运动 ， 从 而 完成 整个 消 块 机 构 的 抽 忆 动作。 


范例 4 纽扣 下 盖 二 次 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 种 服装 的 纽扣 ， 如 图 5-6 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 外 表面 形状 
似 象 鼻 ， 中 间 是 两 侧 相 通 的 ， 模 具 结 构 
必须 使 用 两 侧 滑 块 。 但 是 ， 在 产品 两 端 
有 两 个 螺纹 过 孔 ， 由 于 两 侧 要 使 用 滑 块 ， 
两 个 过 孔 会 和 滑 块 发 生 严 重 干涉 ， 而 产 
品 结构 不 可 轻易 更 改 ， 只 能 在 模具 结构 
上 大 费 周折 ， 为 此 ， 本 例 采 用 了 滑 块 中 
做 活动 弹 针 的 机 构 。 详 细 结 构 如 图 5-7 
所 示 。 

此 副 模具 的 运动 原理 是 ， 开 模 后 ， 
滑 块 2 在 锁 紧 块 1 延迟 直面 的 作用 下 暂 
时 无 法 运动 ， 而 弹 针 4 ТЕЙ 3 的 作用 š 
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图 5-7 
1—81 ER 2—99: 
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图 5-7 (2) 
3 一 弹簧 ”4 一 弹 针 5 一 定位 块 


ТЕНТ СВУ, MB Гир НОСА; ЖУРН, ВИЗА ЗН ER E EMA TP ВЕНУ E 
面 ， 此 时 请 块 已 可 以 运动 ， 最 后 清 块 2 在 和 斜 导 柱 作用 下 ， 完 成 了 全 部 抽 心 动作 。 

此 种 机 构 侧 单 而 巧妙 ， 但 也 存在 春 隐 患 ， 即 弹 针 的 运动 仅 由 一 个 弹簧 驱动 。 当 弹 和 次 使 用 
到 一 定 寿 命 时 ， 会 产生 强度 疫 务 ， 有 弹 不 开 的 危险 发 生 ， 因 此 ， 使 用 此 种 机 构 时 ， 要 注意 经 
党 检查 弹 先 的 使 用 状况 并 经 常 更 换 。 对 于 此 例 ， 其 实 还 有 其 他 更 安全 的 结构 方案 ， 例如， 可 
以 使 用 本 章 范 例 2 或 范例 З 的 方案 等 。 此 例 意 在 带 助 读者 开阔 视野 ， 增 长 见识 。 
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58] 5 手机 翻盖 二 次 抽 芯 机构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 手 机 的 翻盖 ， 如 图 5-8 所 示 。 图 中 圆圈 内 所 示 之 处 ， 是 手机 两 侧 
转轴 的 卡 槽 ， 对 于 此 卡 槽 ， 本 例 的 模具 结构 使 用 的 是 二 次 抽 忌 机构 。 在 正常 情 次 下 ， 此 类 产 
品 结构 ， 右 使 用 后 模 斜 项 机 构 ， 整 个 模具 结构 会 简单 很 多 ， 但 是 ， 两 个 卡 槽 的 猴 度 非常 次 ， 
所 需 抽 芯 距 较 长 ， 那 么 斜 顶 斜 度 至 少 在 15° ~ 20" 之 间 。 理 论 上 ， 和 斜 顶 斜 度 通 常 不 能 大 于 
10"， 当 大 于 10 时 ， 安 全 系数 则 较 低 ， 应 该 考 愿 使 用 其 他 机 构 。 而 此 例 糙 项 和 斜 度 ， 已 大 大 
超出 了 和 斜 项 机 构 所 人 允许 的 犯 围 ， 再 者 ， 两 个 卡 槽 间距 并 不 宽裕 ， 除 去 抽 必 的 行程 外 ， 和 斜 项 碍 
度 就 比较 单薄 了 ， 因 此 ,使 用 和 斜 项 机 构 是 不 太 合 理 的 。 二 次 抽 芯 机 构 叶 复杂 一 些 , 但 其 可 菲 
性 要 远 远 大 于 做 冬 项 ， 复 杂 一 些 也 是 值得 的 。 模 具 详 细 结 构 如 图 5-9 所 示 。 
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图 5-9 
1—8 2—8 знн ЕИ 
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5-9 (2) 
4 一 弹簧 5 一 小 滑 块 。6 一 小 滑 块 馈 件 7 一 滑 块 压板 

图 5-10 为 整个 滑 块 机 构 的 三 维 图 。 滑 块 机 构 主 要 由 以 下 几 个 和 零件 组 成 ( 见 图 5-9): їн 
块 主体 3 、 拨 块 2、 拨 块 镶 件 1、 小 滑 块 5、 小 滑 块 钵 件 6、 弹 营 4 等 。 其 中 两 件 小 滑 块 5 Ж 
闭 在 后 模 模 仁 里 ， 可 在 模 仁 中 横 回 请 动 ， 小 滑 块 5 上 面 有 一 个 大 的 请 块 压板 7， 主 要 是 负责 
小 滑 块 的 定位 ， 防 止 小 滑 块 上 下 窜 动 ， 如 图 5-11 所 示 。 

图 5-12 为 图 5-9 中 小 滑 块 5 的 底部 视图 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 在 滑 块 底部 有 一 条 市 有 倾 
斜 角度 的 四 方形 四 权 ， 为 小 滑 块 的 导轨 ， 它 和 图 5-13 中 的 拨 块 2 НУ, НЕ 
完成 滑 块 的 抽 芯 和 复位 。 








图 5-10 Я 5-11 Е 5-12 


Н ЭРА за ЭЛИАН ( 见 图 5-9) 是 : 开 模 后 ， 清 块 主体 3 和 拨 块 2、 拨 块 馈 件 1 
等 在 料 导 柱 作 用 下 加 后 运动 ， 同 时 ， 两 件 小 清 块 5 PUNE KERT 6 ЕТЕТЖ ЖЕНЕКЕ ЕЛП Ж 
4 作用 下 癌 后 收缩 ， 开 始 抽出 产品 卡 槽 部 位 的 倒 扣 ， 当 滑 块 主体 行 至 亏 距 离 时 停止 运动 ， 此 
时 ， 两 个 小 滑 块 也 已 全 部 脱出 了 产品 的 卡 槽 部 位 ， 完 成 了 抽 坊 СИ L, 距离 就 是 两 个 小 
请 块 的 准确 行程 ) ， 此 后 产品 可 以 被 顺利 地 项 出 。 合 醒 时 ， 拨 块 2 负责 小 滑 块 的 复位 动作 。 
图 5-14 为 滑 块 机 构 全 部 完成 预定 动作 后 ， 还 未 开始 复位 的 静止 状态 。 
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图 5-13 


720116 В Fš KHL 


ЕИ А.А ан д а fis] Л, ин Ж1ХИШ 5-15 Ату ЕА ур [| 5 的 产 
品 有 相似 之 处 ， 也 属于 翻盖 类 型 ， — 

上 且 也 有 两 个 转轴 ， 本 例 二 次 抽 世 
之 处 即 两 个 转轴 。 和 范例 5 一 样 ， 
本 例 同 样 可 使 用 斜 顶 机 构 ， 但 由 
于 使 用 和 斜 顶 所 需 角 度 较 大 ， 需 在 
12" 以 上 ， 长 期 生产 则 不 够 安全 可 
靠 ， 因 此 ， 使 用 了 二 次 抽 芯 机 构 。 
详细 结构 如 图 5-16 所 示 。 
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图 5-16 ( 续 ) 
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5-16 (2) 


1 一 滑 块 主体 2 ЖЖ 3-м 4 5 RUHE 6 一 小 滑 块 压板 


此 副 模 有 具 整体 来 看 ， 是 一 副 标 准 的 三 板 模 结构 ， 前 模 部 分 较 简 单 ， 后 模 部 分 有 一 个 二 
次 抽 志 机 构 和 多 个 冬 项 ， 产 品 的 顶 出 方式 是 顶 针 和 冬 顶 项 出 。 从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 
本 例 的 二 次 抽 疙 机 构 和 范例 5 几乎 相同 ， 严格 的 讲 ， 有 些 地 方 甚至 比 范例 5 设计 得 更 好 ， 
比如 小 请 块 压 板 6 的 设计 。 在 范例 5 中 整个 小 滑 块 部 位 共同 使 用 了 一 个 整体 的 大 压板 7, 
看 似 价 竺 ， 但 非 肖 答 重 ， 在 狐 白 和 维修 时 部 不 够 录 活 ， 当 拆 挥 压板 时 ， 几 个 小 滑 块 会 若 
洛 开 来 。 而 本 例 的 小 清 块 压板 6 却 像 普 通 的 消 块 那样 分 开 做 ， 小巧 轻便 ,节省 材料 ， 结 
构 又 次 ， 在 维修 时 ， 拆 邱 一 个 压板 不 会 影响 其 他 零件 ， 在 加 工 、 维 修 或 交 配 时 灵活 性 和 
日 由 性 均 非 常 高 。 

本 例 滑 块 机 构 的 动作 和 范例 5 完全 相同 ， 因 此 不 再 作 详 细 说 明 ， 读 者 可 以 综合 比较 ， 从 
中 找 出 二 者 的 优 缺 点 并 加 以 总 结 和 优化 。 


范例 7 装饰 盖 二 次 抽 忌 机 构 
此 副 模 具 的 产品 是 一 款 小 家 电 的 装饰 盖 ， 产 品 外 形 像 椭圆 形 铁 锅 ， 如 图 5-17 所 示 。 在 

产品 内 部 4 个 方向 ， 有 4 个 不 同形 状 的 卡 脚 ， а. 

其 中 3 个 刚好 处 在 产品 边缘 ,使 用 普通 的 斜 у ka 

顶 机 构 即 可 成 型 ， 而 圆圈 内 所 示 的 卡 脚 却 很 ， ë; 

特殊 ， 由 于 它 的 位 置 远离 产品 边缘 ， 刚 好 和 

















产品 内 表面 形成 了 近似 于 夹 角 的 形状 ， 使 用 ` 

普通 的 斜 顶 机 构 和 滑 块 机 构 均 无 法 正常 脱 模 ， ы | 
如 图 5-17b 的 放大 视图 所 示 ， 为 此 ， 本 例 使 用 ыг. 7 
了 一 种 特殊 的 二 次 抽 蕊 机构。 详细 结构 如 图 E 





5-18 所 示 。 
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此 副 模具 的 二 次 抽 必 机 构 是 比较 经 典 的 案例 ， 其 结构 简 济 、 巧 妙 、 紧 次 。 其 运动 原理 
是 : 开 模 后 ， 在 斜 叶 柱 5 FER 1 作用 下 ， 大 滑 块 2 开始 癌 后 运动 ， 同 时 ， 小 滑 块 4 在 两 个 
{э 7 和 拨 块 3 МУЗЕЕМ НОЕН F, HARKEN PED; "4 Kik 2 MTA LEA 
时 ,在 限 位 螺钉 8 的 作用 下 ， 小 请 其 4 停止 了 运动 ， 此 时 小 清 块 4 已 安全 地 加 下 脱离 了 产品 
的 夹 角 倒 扣 ; 继续 开 模 ， 小 滑 块 4 在 大 清 块 2 的 市 劲 下 加 后 运动 ， 当 行 至 亡 ВН, HR 
机 构 集 止 运动 ， 从 而 脱出 产品 的 卡 脚 倒 扣 ， 完 成 了 全 部 动作 ; 最 后 ,产品 由 和 斜 项 和 项 针 
项 出 。 

图 5-19 NEK 4 的 详细 视图 ,图 5-20 243 3 ВУАН, ЛНА [a] Hi 8 
尾 槽 进行 连 拨 和 导 请 ， 这 种 方式 适用 于 零件 较 小 和 空间 较 小 的 情况 下 ， 它 简 济 紧凑 ， 占 用 罕 
间 较 小 ， 应 用 非常 广泛 。 




















































































































































































































第 5 音 二 次 抽 心 与 滑 块 项 出 机 构 30 例 . 159. 





















































| | | 
x اا‎ 
一 | = 














































































































| 
SN 





SS 


ЗАЗ $ 




















А 


ELE 
1 
м 





















































ИШИН 


Es 















































АЕ 
| 


























图 5-18 (2%) 
1, 7—98 2 一 大 滑 块 3 一 拨 块 4 一 小 滑 块 5 一 斜 导 柱 6 一 限 位 螺钉 
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图 5-18 (2) 
8 一 限 位 螺钉 





图 5-19 图 5-20 


范例 8 ”水壶 手柄 二 次 抽 芯 机 构 

此 副 模具 的 产品 是 一 个 不 锈 钢水 壹 的 手柄 ， 产 品 材料 为 PP 料 ， 如 图 5-21 所 示 。 该 产品 
看 似 非常 简单 ， 无 特别 之 处 ,但 是 ， 经 全 面 分 析 后 会 发 现 ， 此 副 模具 的 设计 难度 是 非常 
高 的 。 

此 副 模具 设计 的 难点 如 下 。 

1) 从 图 5-22 的 断面 图 可 以 看 出 ， 此 产品 为 实心 ， 没 有 壁 厚 ， 产 品 横断 面 直径 最 小 为 
30mm。 巾 于 PP 料 最 易 缩 水 ， 且 缩水 率 大 ， 产 品 成 型 后 ， 会 造成 大 面积 缩 彰 和 变形 ， 严 重 影 
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啊 产 品 外 观 。 产 品 设计 的 最 基本 准则 就 是 产品 壁 厚 必须 均 勺 ， 但 此 例 恰 恰 违 反 了 这 条 准则 ， 
给 模具 设计 市 来 很 大 难度 。 

2) 由 于 产品 的 特殊 形状 和 较 高 的 外 观 要 求 ， 无 法 设计 顶 出 机 构 ， 因 为 产品 没有 放置 顶 
针 的 位 置 ， 其 他 项 出 方式 也 无 法 实现 。 

3) 经 过 对 产品 的 初步 分 析 可 以 看 出 ， 此 产品 的 模具 结构 必须 使 用 两 侧 大 滑 块 ， 从 产品 
的 中 间 分 型 ， 但 是 ， 在 图 5-22 中 箭头 所 指 的 圆圈 内 ， 即 产品 端 部 ， 有 一 个 矩形 倾斜 止 村 ， 
无 法 正 浓 脐 模 ， 必 须 使 用 倾斜 的 滑 块 抽 忌 机构， 这 样 一 来 ， 这 个 清 块 则 刚好 处 在 两 个 大 清 块 
的 中 间 部 位 ， 对 于 这 种 结构 ， 一 般 很 难 设计 ， 因 为 中 间 的 小 滑 块 的 拨 动 和 复位 是 很 难 实 现 
的 。 详 细 模 具 结 构 如 图 5-23 和 图 5-24 所 示 。 
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图 5-23 
1、2、3 一 大 滑 块 ”4 一 型 蕊 5 一 滑 块 6 一 小 滑 块 7 一 限 位 拉杆 8—s 
9 一 滑 块 固定 座 ”10 一 尼龙 开 闭 器 ”11 一 定位 球 ”12 一 拨 块 
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通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 
共有 4 个 滑 块 ， 其 中 3 个 滑 块 较 普 通 ， 本 例 
不 多 讲 ， 唯 独 内 部 的 小 滑 块 6 较 特 殊 ， 是 上 
面 所 讲 难 点 3) 的 部 分 ， 也 是 本 例 重 点 之 -ca 
一 。 此 清 块 的 滑动 方向 是 倾斜 的 ， 它 固定 
在 滑 块 固定 座 9 中 ， 且 可 在 滑 块 固定 座 9 中 
自由 滑动 ， 其 运动 驱动 力主 要 来 源 于 拨 块 
12。 拨 块 12 固定 在 大 请 块 1 上 ， 从 4 一 A й] 
视图 可 以 清楚 地 看 出 ， 依 徘 大 滑 块 的 开 合 
来 带动 拨 块 ， 然 后 拨 块 再 带动 小 滑 块 5 ЖЕ 
成 全 部 动作 ， 此 为 本 例 经 典 和 巧妙 之 处 。 

关于 难点 2) 的 产品 项 出 问题 ， 由 于 产 
品 形状 特殊 ， 此 副 模 具 没 有 设计 顶 出 机 构 ， 产 品 最 终 是 由 人 工 从 型 芯 4 上 拔 出 取 下 的 。 为 使 
产品 顺利 轻便 地 拔 出 ， 本 例 将 后 模 一 侧 设计 成 了 弹 В 板结 构 。 当 主 分 型 面 PL2 分 型 前 ， 型 
心 4 首先 从 产品 中 抽出 工 距离 ， 由 于 型 坊 在 产品 中 的 位 置 周边 均 有 和 斜 度 ， 当 抽出 工 距 离 后 ， 
型 芯 和 产品 之 间 发 生 松 动 ， 消 除了 产品 对 型 芯 4 的 包 紧 力 ， 人工 取 出 产品 时 不 需 用 力 。 整 套 
模具 的 运动 原理 是 : FER, EHR 8 和 尼龙 开 闭 器 10 作用 下 ，PL1 首先 分 型 ， 当 行 至 也 
距离 后 ， 限 位 拉杆 7 限 位 ， 此 时 ， 型 芯 4 从 产品 中 抽出 了 三 距离， 消除 了 产品 对 型 芯 4 强大 
的 包 紧 力 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL2 开始 分 型 ， 大 滑 块 1 和 2 在 斜 导 柱 作用 下 ， 开 始 打开 ， 
同时 ， 拨 块 12 在 滑 块 1 的 带动 下 向 后 退缩 ， 而 小 滑 块 6 在 拨 块 12 作用 下 ， 沿 着 固定 座 9 的 
倾斜 方向 向 后 运动 ; 继续 开 模 ， 滑 块 1 和 滑 块 2 完成 预定 行程 后 停止 运动 ， 此 时 ， 小 滑 块 6 
已 完全 脱离 了 产品 的 倒 扣 部 位 ， 在 定位 珠 11 作用 下 停止 了 运动 ,产品 留 在 了 型 芯 4 上， 最 
后 由 人 工 轻松 地 拔 出 取 下 。 

难点 一 是 产品 壁 厚 实心 的 问题 。 为 防止 产品 严重 缩水 ， 本 例 使 用 了 新 技术 一 一 氮气 辅助 
成 型 ， 人 简称 气 辅 。 气 辅 模具 是 模具 行业 近 十 年 才 兴 起 的 新 技术 ， 它 的 诞生 是 为 解决 塑料 产品 
由 于 壁 厚 太 厚 吻 造 成 严重 外 观 缺 陷 而 发 明 的 。 随 着 科技 的 发 展 ， 很 多 高 档 产品 由 于 外 观 和 功 
能 的 需要 ， 有 时 需 将 两 个 或 多 个 产品 合成 为 一 个 产品 ， 这 样 很 容易 造成 局 部 壁 厚 太 厚 或 整个 
产品 均 为 实心 ， 这 在 塑料 成 型 工艺 中 不 符合 塑料 特性 ， 因 此 ， 在 模具 注塑 填充 过 程 中 ， 要 求 
必须 壁 厚 均 匀 ， 毛 气 辅助 成 型 技术 就 是 一 种 最 好 的 解决 方案 。 气 辅 的 工艺 原理 是 : 模具 在 注 
塑 填 充 过 程 中 ， 通 过 注塑 机 和 高 压 损 气 瓶 癌 模 具 内 注入 高 压 损 气 ， 强 大 的 损 气 压力 迫使 熔融 
塑料 均匀 填充 到 型 腔 的 各 个 角 沙 ， 当 模具 冷却 后 ， 产 品 内 部 形成 中 空 或 局 部 的 注 壁 ， 从 而 达 
到 设计 要 求 。 当 然 ， 在 实际 生产 中 ， 有 时 很 难 达 到 理论 上 的 效果 ， 经 常会 出 现 如 塑料 填充 不 
满 、 扼 气 填 充 不 到 位 、 壁 厚 难 以 控制 、 产 品 燃 接 线 较 明 显 等 缺陷。 造成 这 些 缺 陷 的 原因 有 多 
种 ， 如 须 气 压力 不 够 、 填 充 压 力 不 够 、 模 具 温 度 太 低 、 开 始 填充 气 气 的 时 机 把 握 不 准 等 ， 特 
别 是 氮气 的 充填 时 机 最 为 重要 。 在 一 些 企 业 中 ， 均 经 过 先进 的 CAE 软件 分 析 后 再 进行 模具 
的 制造 和 生产 ， 可 降低 风险 。 通 过 CAE 软件 分 析 ， 可 以 得 到 模具 的 合理 温度 、 合 理 的 注塑 
压力 、 塑 料 的 最 佳 填充 时 间 、 所 需 的 氮气 压力 、 毛 气 填 充 时 机 等 数据 ， 给 模具 设计 工作 和 实 
际 生 产 提 供 了 科学 依据 。 知 没有 软件 分 析 ， 只 能 依靠 注塑 机 的 调 机 人 员 赁 经 验 来 反复 调试 。 
比如 一 个 产品 ， 设 计 师 在 设计 时 制定 的 理论 质量 为 100g， 试 模 时 ， 当 模具 完全 充满 时 ， 称 
量 产品 的 质量 ， 若 为 200g 则 应 慢 慢 减 重 ， 直 至 100g。 中 间 可 能 要 多 次 称 量 ， 当 刚好 调 到 








图 5-24 
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1005 时 ， 即 为 须 气 填充 的 最 佳 时 间 段 ， 停 止 填充 塑料 ， 开 始 进行 氮气 的 填充 ， 到 生产 出 合 
格 产品 ， 可 能 需要 多 次 反复 调试 ， 直 至 各 个 注塑 参数 完全 合格 后 ， 记 录 下 来 备用 。 这 是 该 工 
艺 的 简单 过 程 ， 并 非 千篇一律 ， 每 个 人 均 有 自己 的 经 验 。 

设计 气 辅 模具 时 ， 在 产品 进 气 口 位 置 安放 一 套 氨 气 针 ， 人 然后 开设 一 条 气 道 ， 就 像 冷 却 水 
路 一 样 把 气 道 引 出 去 ， 再 装 一 条 高 压气 管 连接 到 注 
塑 机 的 高 压 和 氮气 源 上 。 至 于 氮气 针 的 安放 位 置 ， 则 
没有 固定 模式 ,不 同 产品 不 同 对 待 ， 跟 模具 设计 者 
的 经 验 有 关 。 通 常情 况 下 ， 放 在 进 气 较 通 畅 的 位 置 ， 
比如 产品 上 较 宽 洛 的 地 方 、 毛 气 填充 完成 后 内 部 空 
间 较 大 的 地 方 、 产 品 塑 料 较 多 、 较 厚 的 位 置 等 。 本 
例 的 气 针 放 在 小 滑 块 6 上 ， 如 图 5-25 圆圈 内 所 示 ，. 
该 位 置 为 产品 一 端的 开始 ， 最 易 进 气 。 图 5-25 中 第 
头 所 指 堆 件 为 高 压 塑 料 气管 ， 因 小 请 块 6 在 其 他 请 
块 的 中 间 ， 进 气 极为 困难 ， 所 以 必须 将 气 道 使 用 软 
管 引 到 模具 的 外 面 。 

气 辅 模具 的 氮气 针 组 件 一 般 由 三 部 分 组 成 ， 即 
针 体 、 针 闪 和 金属 密封 圈 ， 如 图 5-26 所 示 。 气 针 主 要 是 依靠 针 闪 上 的 外 螺纹 与 模具 连接 固 
定 的 。 气 针 的 样式 有 很 多 种 ， 本 例 只 是 其 中 常用 
的 一 种 ， 有 关 气 针 的 详细 结构 及 很 多 细节 方面 的 
知识 ， 由 于 篇 幅 有 限 ， 本 例 不 再 详细 讲解 。 气 针 
在 模具 行业 已 经 发 展 成 为 一 种 标准 件 ， 在 使 用 
时 ， 按 照 供 应 商 提 供 的 资料 直接 选用 即 可 ， 无 论 
哪 家 供应 商 ， 都 有 非常 详细 的 资料 供 我 们 参阅 ， 
作为 一 名 设计 者 ， 只 要 清楚 它 的 内 部 结构 ， 理 解 图 5-26 
并 懂得 如 何 使 用 即 可 ， 并 不 需要 自己 去 做 。 

图 5-27 为 气 针 组 件 的 三 维 视图 ， 图 5-28 为 气 针 组 件 的 爆炸 视图 。 
































图 5-25 
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图 5-27 НЯ 5-28 





设计 气 辅 模具 时 需 注意 的 重要 问题 ， 就 是 在 气流 未 端 必须 开设 滋 料 槽 ， 因 为 在 进行 握 气 
填充 时 ， 气 流 前 端 会 形成 一 股 冷 料 ， 不 仅 会 阻碍 氮气 的 顺利 填充 ， 同 时 还 会 阻碍 塑料 的 填 
充 ， 最 终 可 能 会 导致 气 气 填充 不 均匀 ， 产 品 成 型 后 表面 有 缺陷 等 后 果 ， 滋 料 槽 的 作用 就 是 要 
将 这 股 冷 料 提前 排出 ， 让 氨 气 能 够 顺利 贯穿 到 最 后 的 位 置 。 

以 上 所 述 为 有 关 气 辅 模具 的 浅 谈 ， 根 本 谈 不 上 是 经 验 。 虽 然 气 辅 模具 有 很 多 优点 ， 但 
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是 ,到 目前 为 止 ， 这 项 技术 还 未 得 到 普及 ， 主 要 是 因为 技术 和 经 验 上 均 未 成 束 ， 损 气 的 填充 
不 多 控制 ， 很 难 达到 理论 上 的 效果 ， 以 致 很 多 三 商 均 不 敢 贸 然 引 进 此 项 技术 和 相关 设备 。 目 
前 ， 这 项 技术 还 在 进一步 探索 和 完善 之 中 。 
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但 在 图 5-29 中 ， 有 一 个 卡 扣 非常 特殊 ， 普 通 滑 块 肯定 无 
法 抽 芯 ， 必 须 使 用 二 次 抽 世 机 构 才 可 实现 。 详 细 结构 如 图 
5-30 所 示 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 是 一 副 较 复 杂 的 
宁 例 。 前 模 部 分 是 三 板 模 结构 ,但 是 比 三 板 模 多 了 一 块 板 ， 
多 了 一 次 分 型 ， 原 因 是 为 提前 抽出 前 模 镶 件 1 在 产品 中 的 
深度 ， 以 防 由 于 产品 深度 太 深 而 粘 在 前 模 ， 拉 伤 产品 。 后 
模 部 分 共有 4 个 滑 块 ， 其 中 3 个 为 普通 的 后 模 滑 块 ， 本 例 不 
作 讲 解 ， 而 另 一 侧 的 滑 块 8 却 是 一 个 非常 经 典 的 二 次 抽 芯 
机 构 ， 和 本 章 范 例 2 有 很 多 相似 之 处 ， 同 属于 一 种 类 型 。 б} 55 
模具 运动 原理 是 : FER, ТЕМ ЖИ 6 作用 下 ，PLI1 H 
207791, FITA LIER, НН, ВИНТ 从 产品 中 抽出 了 二 距离 ， 消 除了 产品 对 它 的 包 紧 
力 ， 提 前 解除 了 产品 可 能 会 粘 前 模 的 危险 ; 继续 开 模 ， 在 限 位 拉杆 4 作用 下 ，PL2 开始 分 
































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































3 ў 
== | Í | | 
та | | 1 لا‎ A 
BEZ 于 中 | 
== q = Е 1 ВЕЕ 
= — М КЕЕ 一 一 于， 上 = 一- 
i J . 出 | r | | 
| | کے‎ 
|, | |. | | 
4 НЕ Е И 
Лр @ k 
ШШ : | J 
| а 
سا ا با للا‎ 
a) b) 


图 5-30 
1 一 前 模 馈 件 
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图 5-30 (2) 
2 一 斜 导 柱 3、4、5 一 限 位 拉杆 ”6 一 尼龙 开 闭 器 7 一 小 滑 块 ”8 一 滑 块 
9 一 拨 块 ”10 一 限 位 螺钉 иж 12—01 





型 ; 当 行 至 万 距离 后 ， 在 限 位 拉丁 5 的 作用 下 ，PL3 开始 分 型 ， 当 行 至 L. 距离 后 ， 在 限 位 
拉杆 3 的 作用 下 ， 前 模 所 有 模板 都 停止 了 运动 ， 此 时 ， 主 流 道 已 完全 脱出 了 模板 和 浇 口 套 ， 
可 以 自动 脱落 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PLA 开始 分 型 ， 同 时 ， 锁 紧 块 11 ТЕШ 12 和 拨 块 9 E 
用 下 ， 向 后 运动 ， 小 滑 块 7 在 锁 紧 块 11 的 T 形 槽 的 带动 下 ， 向 内 收缩 ， 开 始 抽 出 卡 扣 的 倒 
扣 位 置 ， 当 РІА TTA L, 距离 时 ， 前 模板 上 开设 的 延迟 直面 脱离 滑 块 8 上 的 延迟 直面 ， 同 时 
消除 了 对 滑 块 8 的 锁 紧 作 用 ， 此 时 ， 锁 紧 块 11 在 限 位 螺钉 10 的 作用 下 停止 了 运动 ， 小 请 块 
7 也 已 完全 抽出 了 卡 扣 的 倒 扣 ， 并 俘 止 了 运动 ; 继续 开 模 ， 请 块 8 ТЕЛЕ 2 的 拨 动 下 癌 后 
运动 ， 直 至 抽出 整个 侧面 的 倒 扣 部 分 ， 最 后 产品 由 顶 针 顶 出 。 
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范例 10 手表 过 二 次 抽 芯 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 款 塑料 手表 的 外 党 ， 如 图 5-31 PR, М И, FERE 
边 的 5 个 侧 孔 ， 均 为 非 第 重要 的 功能 按键 筷 ， 因 此 要 求 较 高 ， 在 模具 结构 上 必须 使 用 滑 块 抽 
心机 构 。 在 表 有 元 两 侧 安 装 表 带 的 肩膀 处 ， 各 有 两 个 加 内 的 圆 孔 ， 是 效 配 表 市 的 转轴 孔 ， 由 于 
征 育 孔 ， 在 模具 结构 上 必须 回 表 元 内 部 抽 必 ， 但 由 于 两 也 间距 较 小 ， 普 通 滑 世 和 笠 项 机 构 很 


难 使 用 ， 因 此 ， 使 用 滑 块 二 次 抽 世 机 构 最 为 合理 。 模 具 详 细 结构 如 图 $-32 和 图 5-33 所 示 。 

































































































































































图 5-33 
1 一 大 滑 块 ”2 一 小 滑 块 
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c) e) 
图 5-33 (2%) 


3 一 固定 块 ”4 一 无 头 螺 钉 


此 副 模 具 后 模 部 分 共有 6 个 请 块 ， 其 中 4 个 为 普通 后 模 请 块 ， 但 是 ， 滑 块 的 滑动 方 癌 是 
倾斜 的 ， 这 类 清 块 在 设计 上 虽 没 有 多 大 难度 ， 但 也 需要 一 定 的 设计 经 验 ， 特 别 是 滑 块 压 板 的 
布局 ， 本 例 设计 得 束 比 较 巧 妙 ， 由 于 两 个 滑 块 之 间 的 距离 较 小 ， 两 个 渭 块 共用 了 一 个 压板 ， 
并 将 压板 的 形状 设计 成 为 梯形 ， 这 不 仅 使 清 块 机 构 看 起 来 比较 紧 咕 ， 同 时 又 简单 、 深 完 。 羽 
外 两 个 滑 匡 是 一 套 二 次 抽 必 机 构 ， 此 例 的 二 次 抽 必 机 构 和 本 曹 范例 5S、 范 例 6 的 结构 基本 相 
问 ， 属 于 同一 类 型 。 大 消 央 1 的 前 奖 两 人 出， 分 别 开 设 了 两 个 倾斜 的 导 回 槽 ， 如 网 5-34 所 示 。 
WIDER 2 的 底部 也 开设 了 与 之 互相 吻合 的 导 癌 楷 ， 依 菲 大 滑 块 2 的 往复 运动 来 拨 动 两 个 
АИС Ян FMEA. [Ч 5-35 为 请 块 机 构 从 产品 中 抽出 后 还 未 复位 的 状态 ， 有 天 清 块 详 
细 的 运动 原理 ， 参 阅 本 章 范 例 5 的 内 容 ， 本 例 不 再 讲述 。 




















. 168. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 {9 





在 本 章 中 ， 此 类 结构 共有 3 个 范例 ， 即 范例 5S、 范 例 6 和 本 例 。 在 这 3 个 范例 中 ， 对 于 
二 次 抽 芯 机 构 来 说 ， 唯 独 本 例 设计 得 最 好 ， 特 别 是 小 滑 块 2 的 固定 方式 ， 非 常 巧妙 。 前 面 两 
个 范例 使 用 的 是 两 种 不 同形 式 的 压板 ， 占 用 空间 较 大 ， 而 本 例 的 设计 却 别 出 心 裁 ， 使 用 了 双 
敬 尾 形 的 固定 块 3。 固 定 块 装 在 后 模 模 仁 中 ， 底 部 使 用 无 头 螺 钉 将 其 紧 固 ， 小 滑 块 2 即 可 以 
顺畅 地 在 模 仁 中 左右 滑动 ， 既 简单 又 方便 ， 同 时 大 大 节省 了 模具 空间 ， 使 滑 块 的 整体 结构 非 
稼 简洁、 紧凑 和 美观 。 图 5-36 为 小 请 块 和 固定 块 在 模 仁 中 的 装配 状态 ， 图 5-37 为 其 拆 去 模 
仁 后 的 反面 视图 。 

此 副 模 具 在 前 模 侧 还 有 一 个 前 模 斜 滑 块 ， 设计 得 也 比较 简洁 ， 它 由 3 个 部 件 组 成 ， 每 个 
部 件 之 间 均 用 T 形 槽 连接 导 滑 。 这 种 结构 比较 简单 ， 加 工 也 较 方 便 ， 对 于 一 些 定位 不 需 太 
精确 的 滑 块 来 说 ， 可 以 广泛 使 用 ; 缺点 是 ， 闭 模 时 不 太 方便 。 图 5-38 为 前 模 滑 块 机 构 的 详 
细 视 图 。 








图 5-36 图 5-37 


范例 11 车 灯 转 向 控制 杆 二 次 抽 芯 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 款 汽 车 车 灯 的 转向 控制 杆 ， 如 图 5-39 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 
产品 的 一 端 是 一 个 爹 齿轮， 侈 齿 轮 共有 16 个 上 俘 ， 旦 放射 状 向 四 周 散 开 ， 而 男 一 端 是 一 段 很 
长 的 外 螺纹 。 对 于 这 样 的 产品 ， 在 模具 结构 上 ， 可 能 
人 会 认为 只 有 两 种 设计 方案 可 以 选择 : 一 是 将 产品 水 平 
放置 ， 自 圆 杆 中 间 最 大 轮廓 处 分 型 ， 产 品 两 端的 两 个 言 
孔 各 做 一 个 小 滑 块 即 可 成 型 ， 二 是 将 产品 直立 放置 ， 同 
样 自 圆 杆 中 间 最 大 轮廓 处 分 型 ， 两 侧 各 做 一 个 哈 夫 块 将 
产品 整个 包 住 ， 让 伞 齿 轮 的 16 个 齿 全 部 成 型 在 滑 块 上 ， 
这 样 ， 模 具 结 构 可 能 会 简单 一 些 。 但 是 ， 当 深入 地 分 析 
后 会 发 现 ， 真 正 的 结构 并 非 看 上 去 那么 简单 。 

此 副 模 具 的 难度 ， 主 要 在 全 齿轮 上 。 上 述 的 两 种 假 
设 结 构 ， 第 二 种 是 正确 的 ， 也 只 有 用 这 种 方案 才能 更 进 : 
一 步 的 解决 这 个 伞 具 5 轮 的 难点 。 由 于 齿轮 是 向 产品 内 部 к= 
开口 的 ， 因 此 ， 整 个 齿轮 必须 全 部 成 型 在 滑 块 上 ， 但 由 
于 16 个 具 呈 放射 状 向 四 周 散 开 ， 无 论 滑 块 向 任何 一 个 
方向 抽动 ， 滑 块 上 的 齿轮 均 无 法 正常 脱 模 ， 除 非 滑 块 往 图 5.39 
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下 走 ， 或 者 在 请 块 还 未 打开 时 ， 产 品 首先 从 下 面 被 项 出 ， 但 是 ， 这 两 个 动作 均 无 法 实现 ， 
为 产品 下 面 还 有 一 段 外 螺纹 和 两 节 台 阶 。 知 想 设计 好 此 副 模 具 ， 只 有 一 种 方法 ， 即 在 滑 块 中 
间 再 做 一 个 可 以 上 下 活动 的 小 滑 块 ， 让 伞 上 元 轮 的 形状 成 型 在 此 小 滑 块 上 ， 此 即 滑 块 二 次 抽 世 
机 构 。 详 细 结 构 如 图 5-40 所 示 。 
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图 5-40 


1 一 小 滑 块 2— ми 3 一 斜 导 柱 4 一 大 滑 块 STER 
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此 副 模 具 一 模 两 祥 ， 前 模 部 分 是 三 板 模 结构 ， 其 动作 顺序 大 家 已 非常 熟悉 ， 本 例 不 再 讲 
解 ; 后 模 部 分 是 两 个 带 有 二 次 抽 必 机 构 的 消 块 。 其 运动 原理 是 : 当主 分 型 面 РІЗ 打开 后 ， 
ХВ: 4 TERETE 3 的 作用 下 向 后 运动 ， 小 滑 块 1 由 于 本 里 U 形 孔 的 作用 ， 无 法 和 大 滑 块 4 
一 起 癌 后 运动 ， 同 时 ， 小 滑 块 在 弹 算 2 和 T 形 块 5 的 作用 下 ， 泊 着 产品 轴 心 方 回回 内 收缩 ， 
抽出 产品 的 齿轮 部 位 ; 继续 开 模 ， 当 大 滑 块 4 行 至 工 距 离 时 ,在 两 个 定位 销 (20 图 中 未 示 
出 ) 的 作用 下 ， 滑 块 1 集 止 运动 ， 此 时 小 消 块 1 已 完全 同 下 脱出 了 齿轮 部 位 ， 冬 导 柱 3 对 小 
消 块 1 也 已 发 挥 作用 ， 并 市 动 大 滑 块 4 和 小 滑 块 1 同时 向 后 运动 ， 从 而 完成 全 部 的 抽 心 ， 最 
后 产品 由 司 简 顶 出 。 

图 5-41 是 请 英 机 构 的 详细 视图 ,小 请 块 1 座 在 大 滑 块 4 的 内 部 ， 此 种 机 构 非 常安 全 牢 
回 ， 同 时 又 能 更 好 地 保证 模具 精度 。 

图 5-42 是 滑 块 机 构 拆 挥 小 滑 块 1 后 的 内 部 视图 。 从 此 图 可 以 看 到 ， 小 滑 块 1 TERR 
中 的 倾 和 运动， 主要 依 笔 两 件 T 形 块 5 来 导 癌 ， 滑 块 的 弹出 动力 主要 是 依 徘 后 面 的 4 个 弹簧 
2 来 完成 的 ， 滑 块 的 行程 主要 是 依 菲 固 定 在 大 滑 块 两 侧 的 定位 销 来 定位 的 。 

















Я 5-41 Я 5-42 


图 5-43 中 国峰 内 所 示 之 处 为 小 滑 块 的 定位 机 构 ， 此 机 构 在 2D 视图 中 未 示 出 ， 小 滑 块 1 
主要 是 依靠 目 身 的 TU 形 槽 和 固定 在 大 滑 块 上 的 定位 销 来 控制 行程 的 ， 此 机 构 非 常 重 要 ， 如 
末 没 有 它 ， 小 滑 块 1 IAB HEE 2 弹出 模 外 。 

图 5-44 为 滑 块 机 构 完 成 所 有 动作 后 ， 还 未 复位 的 状态 。 对 于 模具 结构 基础 较 好 的 读者 
来 说 ， 通 过 这 幅 视 图 ， 丈 能 完全 领悟 此 种 机 构 的 设计 精髓 。 











5-43 图 5-44 
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524] 12 ”轿车 遮阳 板 挂钩 二 次 抽 世 机构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 轿车 遮阳 板 挂钩 ， 如 图 5-45 所 示 。 从 图 中 可 以 看 到 ， 此 产品 的 
外 形 很 像 一 个 钓 子 ， 因 此 ， 在 模具 绪 элй. 
构 上 ， 整 个 外 表面 必须 使 用 两 侧 滑 块 Ë а 
机 构 。 图 5-45b 所 示 为 产品 的 背部 。 
从 此 视图 可 以 看 出 ， 此 方 癌 更 需 滑 块 
抽 芯 ， 但 是 ， 在 两 个 圆圈 内 所 示 之 
处 ， 却 各 有 两 个 凸 台 ， 这 两 个 凸 台 是 
和 田 一 个 翻盖 产品 装配 用 的 ， 十 分 重 
要 。 这 两 个 凸 台 的 出 现 ， 给 此 方 加 的 
e — a 
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综 上 所 述 ， 此 例 是 一 副 设计 质量 非常 高 的 模具 。 图 5-47 为 后 模 音 л, 从 此 
视图 可 以 看 出 ， 模 具 的 整体 布局 紧凑 而 协调 ， 每 个 细节 的 处 理 都 非常 完美 ， 处 处 都 能 给 人 非 
常 舒服 的 感觉 。 


在 模具 整体 结构 上 ， 此 例 是 一 模 两 穴 ， 每 个 产品 有 3 个 滑 块 ， 分 别 从 3 个 方 回 将 产品 包 
El, PIE REF 5 是 一 种 非常 经 典 的 二 次 抽 忆 机 构 ， 进 胶 方 式 为 淤 伏 式 效 口 ， 产 品 的 顶 
出 方式 为 项 针 顶 出 。 
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5 一 滑 块 镶 件 6 一 小 滑 块 7、8 一 定位 珠 9 一 定位 螺钉 


此 副 模 具 的 运动 原理 是 : 开 模 后 ， 拨 
块 3 和 拨 块 4 ERE 1 的 拨 动 下 回 后 运 
动 ， 而 小 清 块 6 在 拨 块 4 FREER MTS) PF 
回 滑 块 内 部 收缩 ， 从 而 抽出 产品 内 部 两 侧 


的 凸 台 ， 此 时 ， 大 滑 块 2 由 于 自身 U 形 孔 ë W 


的 作用 ， 同 时 在 两 个 定位 珠 7 的 控制 下 ， 

不 能 运动 ; 延迟 一 段 时 间 后 继续 开 模 ， 当 
拨 块 3 和 4 行 至 工 距 离 时 ,小 滑 块 6 已 完 
全 脱出 了 产品 的 凸 台 ， 此 时 ， 在 定位 螺钉 
9 和 和 定位 珠 8 的 作用 下 ， 两 个 小 请 块 和 两 
个 拨 块 都 停止 了 运动 ， 而 此 时 的 和 斜 导 柱 1 
已 开始 对 大 滑 块 2 МЕН, НЕ 
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整个 滑 块 机 构 向 后 运动 ， 从 而 完成 整个 抽 芯 
动作 。 

图 5-48 为 大 滑 块 2 机 构 的 完整 视图 ， 从 此 
视图 可 以 清楚 地 看 到 ， 大 滑 块 2 是 分 成 两 段 设计 P 
的 ， 然 后 用 螺钉 连接 起 来 ， 这 样 设计 的 目的 有 两 <“ 

个 ， 一 是 为 了 节省 材料 ， 二 是 为 了 方便 内 部 机 构 
的 装配 ， 和 否则 小 滑 块 和 拨 块 等 机 构 是 无 法 装 进 
去 的 。 













图 5-49 为 滑 块 镶 件 5 的 散 件 图 。 从 图 上 可 
以 看 出 清 块 镶 件 内 部 的 详细 构造 ， 小 清 块 6 ЖЖ 
块 4 等 均 安 净 在 它 的 里 面 ， 并 在 寻 回 槽 的 作用 下 





5-49 


图 5-50 ЛЕНУ ХОН 2 PEE 5 后 的 状态 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 拨 块 3 通 
过 燕尾 权 市 动 拨 块 4， 这 两 个 拨 块 分 开设 计 的 目的 是 为 以 后 拨 块 和 小 滑 块 活 配 的 方便 ， 否 
则 ， 由 于 两 个 小 清 块 间距 太 小 ， 拨 块根 本 无 法 安 竣 进去 。 拨 块 4 带动 两 个 小 消 块 6， 在 矢 导 
柱 的 作用 下 ， 实 现 往复 运动 ， 完 成 抽 心 。 

图 5-51 为 小 滑 块 6 和 拨 块 4 的 爆炸 视图 。 从 图 上 可 以 看 出 ， 两 个 小 滑 块 和 拨 块 之 间 使 
用 燕尾 槽 的 方式 连接 导 滑 ， 实 现 动作 。 








图 5-50 Я 5-51 
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此 时 ， 有 经 验 的 读者 可 能 会 产生 两 个 疑问 ， 一 是 在 刚 开 模 时 ， 大 请 块 2 必须 有 一 段 延 时 
的 过 程 ， 那 么 仅 依 徘 两 个 定位 流 珠 的 力量 是 否 安全 ? 二 和 是 模 具 进 入 生产 时 ， 必 须 直 立 安 厄 在 
注塑 机 上 ， 当 模具 打开 时 ， 处 在 模具 上 方 的 滑 块 机 构 在 没有 弹 申 支撑 的 情况 下 ， 只 菲 两 个 定 
位 波 珠 定位 ， 会 不 会 有 跌落 下 来 的 危险 ? 当然 ， 对 于 一 些 大 型 清 块 来 说 ， 这 种 定位 机 构 肯 和 是 不 
人 够 安全 ， 但 是 ， 本 例 的 请 块 只 有 1.5kg 左右 ， 属 于 小 型 请 块 ， 经 多 年 的 生产 验证 ， 这 种 定位 珠 
机 构 非 常安 全 ， 无 论 是 定位 还 是 延 时 ， 从 未 出 过 事故 ， 因 此 ，2kg 左右 的 小 型 滑 世 ， 无 论 是 在 
模具 上 方 下 方 ， 使 用 定位 波 珠 定位 ， 均 非常 安全 ， 它 不 仅 简单 而 且 方 便 ， 可 以 放心 使 用 。 
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此 副 模 具 的 产品 是 一 球 轿 车 上 的 电气 插座 ， 如 图 5-52 所 示 。 在 图 中 圆圈 内 ， 有 一 个 倒 
锥 形 的 三 办 卡 脚 ， 该 卡 脚 是 中 空 的 ， 由 于 是 三 办 的 形状 ， 只 要 受到 很 小 的 外 力 ， 就 能 够 向 外 
张 开 ， 也 能 辐 内 收缩 。 在 卡 脚 后 面 ， 有 一 个 实心 圆柱 ， 它 和 产品 本 体 几 乎 是 断 开 的 ， 中 间 只 
有 一 条 半径 为 0. 5mm 的 筋 连 接着 ， 只 要 轻 轻 用 手 一 扳 ， 台 可 能 从 中 断 开 。 产 品 形 状 如 几 
5-53 局 部 切 图 所 示 。 














图 5-52 图 。5-53 


在 设计 这 副 模 具 之 前 ， 首 先 要 知道 产品 的 设计 意图 。 产 品 的 倒 锥 形 卡 脚 ， 是 和 汽车 上 男 
一 个 产品 装配 用 的 ， 使 用 时 ， 利 用 卡 脚本 身 可 以 张 开 和 收缩 的 功能 ， 将 其 强行 压 进 其 他 零件 
中 ， 为 防止 两 个 零件 脱离 ， 将 卡 脚 后 面 的 实心 圆柱 强行 压 到 卡 脚 的 空心 里 ， 这 样 ， 卡 脚 在 实 
心 圆柱 的 挤 压 下 ， 回 外 完全 撑 开 ， 和 其 他 零件 之 间 的 配合 就 变 得 非常 牢固 。 
根据 产品 设计 的 要 求 ， 为 方便 产品 的 装配 ， 实 心 圆 柱 和 产品 本 体 那 个 半径 仅 为 0. 5mm 
的 连接 筋 ， 在 产品 正 背 生产 时 ， 必 须 利 用 模具 本 丑 开 合 模 的 动作 提前 将 其 新 开 ， 并 且 需 提前 
ЕДА ЕЖЕ, РАВЕН, БОР, ， 给 模具 设计 带 来 了 很 大 难度 。 根 据 产品 的 
特殊 形状 ， 卡 脚 两 侧 必 须 使 用 滑 块 机 构 。 由 于 卡 脚 是 倒 锥 形 的 ， 卡 脚 一 侧 的 滑 块 必 须 实 行 强 
脱 ， 为 能 够 安全 脱 模 ， 滑 块 机 构 必 须 使 用 二 次 抽 芒 ， 否 则 ， 即 使 强 脱 也 脱 不 挥 。 至 于 实心 辆 
柱 一 侧 的 滑 块 ， 由 于 产品 的 特殊 要 求 ， 本 例 在 滑 块 中 间 男 外 设计 了 一 个 滑 块 ， 虽然 是 两 个 滑 
块 、 同 一 个 动作 ,但 这 两 个 滑 块 的 滑动 方 器 却 是 相反 的 ， 一 个 问 外 ， 为 一 个 回 内 。 模 具 详 细 
结构 如 图 5-54 和 图 5-55 所 示 。 
从 栋 具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 两 入， 每 个 产品 有 两 个 滑 块 ， 其 中 背 块 1 是 二 次 
必 机 构 ， 有 关 此 类 滑 块 ， 通 过 以 上 各 个 范例 的 学 习 ， 该 者 都 已 经 非常 束 悉 了 ， 其 运动 原理 
和 设计 意图 本 例 不 再 讲述 。 滑 块 2 的 动作 原理 是 : 开 模 后 ， 清 块 2 在 拨 块 3 的 拨 动 下 ， 回 后 
和 运动， 开始 抽出 实心 圆柱 ， 同 时 ， 清 块 8 在 拨 块 5 ЕН Т, ЁЛ ЖЕ 6 回 前 项 出 ， 由 于 产 
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品 此 时 是 不 动 的 ， 实 心 圆柱 在 镶 针 6 强 | 
大 的 推动 下 ， 在 半径 为 0. 5mm 的 筋 位 被 

强行 顶 断 ， 插 进 卡 脚 中 ， 继续 开 模 , 当 | ИЕ wəm: 
滑 块 2 行 至 距离 时 ， 它 已 脱离 了 产品 ， Ee 
停止 了 运动 ， 此 时 ， 滑 块 8 行 至 БЕ SS hh 
离 ， 停 止 了 运动 ， 这 意味 着 实心 圆柱 也 | د‎ 







同时 向 前 行进 LL 距离 ， 插 在 了 卡 脚 之 
中 。 当 产品 被 项 出 模具 时 ， 实 心 圆柱 仍 
留 在 卡 脚 之 中 ， 为 以 后 产品 的 装配 提供 
了 很 大 方便 。 

图 5-56 为 滑 块 2 和 滑 块 8 的 组 合 视 图 5-55 
图 。 从 图 上 可 以 看 出 ， 滑 块 2 的 中 间 是 
控 空 的 ， 滑 块 8 即 藏 在 请 块 2 之 中 ， 并 利用 滑 块 2 中 的 空间 来 进行 活动 。 

图 5-57 为 滑 块 8 和 固定 块 7 的 组 合 视 图 。 从 网 中 可 以 看 出 ， 清 块 8 固定 在 固定 块 7 E, 
而 固定 块 7 固定 在 模板 上 保持 不 动 ， 滑 块 和 固定 块 之 间 通 过 TT 形 槽 连接 ， 在 拨 块 5 的 作用 
F, HRS 可 以 实现 往复 运动 。 


э 


А k ` аё 





Я 5-56 图 5-57 


图 5-58 为 滑 块 1 机 构 的 组 合 视 图 ， 图 5-59 为 小 滑 块 4 的 零件 图 。 通 过 这 两 个 视图 ， 可 
以 了 解 此 例 滑 块 的 详细 结构 ， 本 例 不 再 讲解 。 








图 5-58 5-59 
320114 汽车 固定 支架 二 次 抽 必 机 构 
此 副 模具 的 产品 是 一 秋 汽 车 上 的 零件 固定 文思 ， 如 网 5-60 所 示 。 此 产品 形状 特别 ， 结 


构 特 殊 ， 模 具 结 构 极 为 复 杀 ， 由 于 产品 较 小 ， 模 具 设 计 难 度 非 常 大 ， 为 本 章 至 此 所 有 范例 中 
设计 难度 最 大 的 ， 有 以 下 5 个 难点 。 
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1) И 5-60 х НЕ — ЈА ва Р ин Ek ЧЖУ, РОН, РУ, 
ТЕЛУ ЕАН Е, HIDE HRHE RDI, ЖИ 5-61 所 示 。 

2) И 5-60 中 所 示 的 难点 二 的 位 置 是 一 个 凸 台 ， 该 凸 台 指 向 产品 的 外 面 ， 在 模具 结构 
上 ， 此 处 必须 使 用 滑 块 机 构 ， 此 结构 从 图 5-61 中 可 以 看 到 ， 处 在 模具 两 端的 两 个 滑 块 即 此 
处 的 滑 块 。 

3) 难点 三 的 形状 和 难点 二 相同 ， 在 产品 中 的 作用 也 相同 ， 只 是 一 左 一 右 而 已 。 按 道理 
讲 ， 此 处 也 必须 使 用 滑 块 ， 但 是 ， 此 凸 台 的 方 呵 是 癌 产 品 内 部 的 ， 和 难点 一 中 钩子 的 距离 非 
常 近 ， 如 果 使 用 滑 块 ， 会 和 钩子 发 生 干 涉 ， 也 就 是 说 ， 此 处 根本 没有 做 滑 块 的 空间 ， 因 此 ， 
此 处 成 为 此 副 模 具 的 一 个 最 大 难点 。 

4) 难点 四 和 难点 五 属于 同一 问题 ， 这 两 处 都 是 和 其 他 零件 进行 连接 固定 用 的 卡 槽 。 
两 个 卡 槽 处 在 产品 的 两 个 肩膀 内 部 ， 如 果 只 看 一 个 卡 权 ， 从 模具 结构 上 来 讲 ， 必 须 使 用 
请 块 机 构 ， 但 是 ， 此 时 为 两 个 卡 构 ， 且 两 个 卡 槽 是 面对面 的 ， 卡 槽 之 间 的 距离 非常 小 ， 
如 果 均 使 用 滑 块 ， 此 处 的 内 部 空间 远 远 不 足 ， 因 此 ， 这 两 处 成 了 此 副 模具 的 又 一 个 最 大 
的 难点 。 

通过 以 上 分 析 ， 已 经 清楚 此 例 产 品 最 大 的 3 个 设计 难点 。 由 于 产品 较 小 ， 每 处 的 位 置 都 
非常 紧凑 ， 所 以 ， 和 常规 的 滑 块 机 构 显 然 已 难以 实现 ， 为 此 ， 将 这 三 处 的 难点 进行 了 整合 ， 设 
计 成 了 一 个 滑 块 机 构 ， 即 本 例 的 重点 部 分 一 一 二 次 抽 芯 机 构 。 不 过 ， 此 处 的 二 次 抽 芯 机 构 和 
本 章 前 面 的 所 有 范例 都 有 很 大 区 别 ， 前 面 的 范例 大 多 是 一 个 拨 块 带动 两 个 小 请 块 同 时 癌 内 部 
收缩 ， 而 此 例 是 一 个 大 滑 块 中 藏 了 3 个 小 请 块 ， 分 别 由 两 个 拨 块 带动 ， 实 现 不 同方 回 的 抽 
芯 ， 这 也 是 此 例 模具 最 经 典 之 处 。 详 细 模 具 结构 如 图 5-61 和 图 5-62 所 示 。 
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图 5-61 (2%) 
1 一 液压 红 2-м 3, 6 УЖ 4 5 8 ЛЕ 7 一 大 滑 块 9—9 10 Я пм 





此 副 模具 一 模 两 从， 每 个 产 
口上 有 3 个 请 块 ， 其 中 大 清 块 7 是 
二 次 抽 必 机 构 。 由 于 此 请 块 7 内 部 
小 滑 块 较 多 ， 所 需 的 抽 拔 力 较 大 ， 
因此 ， 滑 块 的 驱动 使 用 了 液压 缸 
机 构 。 由 于 滑 块 所 需 的 行程 不 大 ， 
液压 氏 机 构 使 用 的 是 一 种 非常 简 
АТ HK K L. ЖЖ ЕШ 3 
жен] РЬ, HIE, гт Ах ЇН] 
小 ， 特 别 适 合 中 小 型 请 块 。 图 5-62 






u эл‏ ات 
"س " - п з раг"‏ 


| 5 ы š e .- -. ا‎ БЯ" 
ж ن‎ =й } Бай 
т айй = Е 
P EE 


ا 
ЕЕ:‏ 

E 
п z Pra 












з „ЖШ а 





第 5 章 二 次 抽 心 与 请 块 顶 出 机 构 30 fJ . 179. 








图 5-63 为 二 次 抽 芯 机构 的 组 立 视图 。 从 图 可 以 看 出 ， 该 机 构 由 两 部 分 组 成 ， 即 大 滑 块 
7 和 请 块 底座 9， 它 们 之 间 通 过 定位 销 定位 ， 螺 钉 连 接 紧 固 ， 所 有 的 小 滑 块 机 构 全 部 藏 在 大 
滑 块 内 。 分 开设 计 的 目的 有 两 个 ,一 是 方便 内 部 滑 块 机 构 的 装配 ， 二 是 内 部 小 滑 块 的 部 分 动 
作 必 须 利 用 大 请 块 内 某 些 形状 来 配合 完成 ， 所 以 ， 分 开 后 便于 大 滑 块 内 部 形状 的 加 工 ， 和 否则 
无 法 加 工 。 

图 5-64 为 拆除 滑 块 底座 9 和 请 块 7 后 的 内 部 结构 图 ， 从 此 图 可 以 看 出 ， 小 滑 块 机 构 由 5 
个 重要 零件 组 成 ， 分 别 是 小 滑 块 4、 小 请 块 5、 小 滑 块 8、 拨 块 3 和 拨 块 6， 其 中 小 请 块 4 和 
小 滑 块 8 共用 一 个 拨 块 6， 小 滑 块 S 单独 使 用 拨 块 3。 图 5-65 为 清 块 机 构 拆 除 大 请 块 后 的 反 
视图 。 

图 5-66 为 3 个 小 滑 块 8、4、5 的 反 视 图 ， 图 5-67 为 两 个 拨 块 3 和 6 的 组 合 视图 。 两 个 
拨 块 在 结构 上 虽 是 分 开 的 ， 但 是 ， 待 加 工 好 后 ， 则 利用 本 喘 的 卡 模 结 合 起 来 ， 然 后 再 用 螺钉 
进行 紧 固 成 为 一 体 ， 这 样 ， 在 液压 和 所 的 之 动 下 ， 它 们 同 进 共 退 ， 共 同 带 动 3 个 小 滑 块 完成 抽 
心 。 从 两 个 视图 可 以 看 出 ， 滑 块 5 和 滑 块 8 与 拨 块 6 之 间 使 用 燕尾 覃 结构 进行 连接 导向 ， 那 
么 ， 在 开 模 后 ， 拨 块 6 则 带动 小 滑 块 4 和 滑 块 8 同时 向 内 收缩 ， 完 成 对 难点 四 和 难点 五 两 处 

















оша час? Т.Д 





图 5-63 


К АЈНА: 而 小 滑 块 5 和 拨 块 3 利用 自身 
的 倾斜 导 癌 槽 来 进行 导向 ， 这 两 个 导 癌 槽 一 
凸 一 凹 ， 互 相 嘴 合 ， 开 模 后 ， 拨 块 3 在 导向 
槛 的 作用 下 带动 小 滑 块 5 NER ZM £; 2F 
部 运动 ， 从 而 完成 对 难点 三 凸 台 的 抽 心 动作 。 
图 5-68 为 3 个 小 滑 块 4、5 和 8 分 别 完成 对 3 
个 难点 抽 芯 后 ， 大 滑 块 7 还 未 开始 运动 的 状 
态 ， 读 者 可 将 此 图 和 图 5-64 作对 比 ， 观 察 它 
们 的 变化 。 图 5-69 为 局 部 放大 图 。 
通过 以 上 4 个 视图 ， 相 信 大 家 已 领悟 

此 种 机 构 的 运动 原理 。 由 于 滑 块 内 部 比较 复 
杂 ， 单 从 2D 结构 图 上 很 难看 出 内 部 结构 ， 所 以 ， 此 例 的 2D 图 忽略 了 很 多 内 容 ， 而 在 3D 图 
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图 5-66 





图 5-68 图 5-69 


上 增加 了 很 多 篇 幅 。 

二 次 抽 蕊 机 构 在 整个 塑料 模具 中 属于 难度 很 蜗 的 类 型 ， 而 此 例 结构 在 整个 二 次 抽 坊 
机 构 中 是 一 副 难 度 很 蜗 的 模具 ， 特 别 是 拨 块 机 构 ， 一 个 动作 市 动 3 АН ВЫ ЛУ 27 8] IF] 
时 运动 ， 非 党 巧妙 ， 需 设计 者 具有 非 第 丰富 的 经 验 。 设 计 此 副 模 上 其 时 还 需 注 意 的 重要 问 
局 ， 是 滑 块 7 的 延迟 动作 。 妆 液压 氏 市 动 两 个 拨 块 向 后 运动 时 ， 两 个 拨 块 又 市 动 3 THR 
分 别 加 中间 和 两 侧 运 动 ， 此 时 ， 滑 块 7 是 绝对 不 可 运动 的 ， 必 须 等 到 3 个 小 滑 块 完成 侧 向 
抽 芯 后 才 可 运动 ， 因 此 ， 必 须 有 非 第 安全 的 控制 机 构 来 控制 整个 滑 块 机 构 的 动作 顺序 ， 
为 此 ， 本 例 设计 了 非 肖 巧妙 的 控制 机 构 ， 即 弹 块 10 的 机 构 ， 如 图 5-61b 所 示 。 弹 块 10 Fl 
ХЕ ЖЕЛЕ Е, FEE 11 的 作用 下 可 以 上 下 浮动 。 合 模 时 ， 弹 块 被 拨 块 3 KR REA, E 
面 卡 住 了 清 块 雄 座 9， 下面 卡 住 了 耐 磨 块 2， 使 请 块 7 前 后 均 无 法 运动 ， 直 到 两 个 拨 块 带 
动 小 请 块 完成 侧 癌 抽 忌 后， 拨 块 7 下 面 的 卡 槽 刚好 处 在 弹 块 上 面 ， 弹 块 在 强壮 作用 下 回 
上 弹 起 ， 脱 离 了 耐 麻 块 2 的 约束 ， 此 时 ， 整 个 请 块 机 构 才 可 同时 间 后 运动 ， 完 成 全 部 的 
抽 必 动作 。 图 5-70 为 弹 块 刚好 弹 起 大 滑 块 已 处 在 可 以 运动 时 的 状态 。 图 5-71 则 为 弹 块 机 
构 的 详细 视图 。 
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图 5-70 Я 5-71 


750115 FERRE НАЛА 


ЕИ А.А т ТЕ НЧА ОИЕ, ЦИИ 5-72 所 示 。 在 图 5-72а ФАК 
іН ЛА р, НАНА A EFL, ЛЕК ЕР, #&4 NRHN, АПИ 5-72Ь 
局 部 放大 图 所 示 ， 两 个 卡 扣 是 此 副 模 具 的 设计 难点 。 由 于 产品 一 侧 有 多 处 高 低 不 平 的 倒 扣 ， 
所 以 ， 整 个 侧面 需要 大 的 涓 块 来 抽 芯 ， 而 两 个 卡 扣 的 深度 不 大 ， 使 用 强 脱 方式 即 可 成 型 ,但 
是 ， 如 何 保 证 顺利 强 脱 ， 是 此 副 模 具 的 设计 关键 ， 如 果 处 理 不 好 ， 不 仅 不 能 强 脱 ， 卡 扣 还 可 
能 被 拉 断 ， 为 此 ， 本 例 使 用 了 一 种 二 次 抽 忆 机构， 将 中 间 的 通 孔 单独 设计 了 一 个 小 请 块 。 在 
开 模 时 ， 首 先 抽出 通 孔 的 小 滑 块 ， 将 中 间 腾 出 一 定 的 位 置 ， 让 两 个 卡 扣 在 强 脱 时 有 足够 的 变 
形 空 间 ， 再 进行 强 脱 时 ， 两 个 卡 扣 回 中 间 变 形 收缩 ， 从 而 顺利 脱出 。 详 细 结 构 如 图 5-73 和 
图 5-74 所 示 。 

















图 5-72 


此 例 的 三 次 抽 芯 机 构 和 本 章 范 例 1, 9549] 9 都 有 很 多 相似 之 处 ， 但 同时 也 有 很 多 其 他 范 
例 所 没有 的 优点 。 一 是 小 滑 央 2 在 大 滑 块 1 中 的 安 竣 固定 方式 ， 本 例 并 未 像 其 他 滑 块 那样 走 
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图 5-73 
1 一 大 滑 块 2 一 小 滑 块 ”3 一 定位 球 4 一 滑 块 压板 
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Я 5-74 Я 5-75 


隧道 ， 而 是 百 接 从 大 滑 块 的 顶部 开通 ， 使 用 压板 的 方式 将 小 清 块 定位 ， 这 种 结构 和 隧 赴 式 结构 
相 比 虽 稍微 汉 开 些 ， 但 维修 方面 的 灵活 性 提高 了 很 多 ， 闭 拆 也 非常 方便 。 二 是 大 滑 块 1 和 锁 紧 
块 之 间 的 延迟 方式 非 弟 安全 ， 此 例 耻 接 在 大 滑 块 和 锁 紧 块 的 项 端 预 留 了 一 段 直面 用 于 延迟 ， 在 
二 次 抽 必 机 构 中 ， 这 种 方式 的 延迟 机 构 最 安全 ， 因 此 应 多 使 用 三 是 在 清 块 压板 上 使 用 弹 千 定位 
珠 的 方式 对 小 请 块 进 行 定位 ， 这 种 方式 非常 灵活 ， 也 很 帝 用 ， 可 以 看 出 此 例 的 设计 者 很 有 经 
验 ， 不 拘 形式 ， 灵 活 多 变 。 此 例 的 运动 原理 ， 不 再 讲述 。 图 5-75 为 小 滑 块 2 的 零件 图 。 

此 例 除了 二 次 抽 世 机构 以 外 ， 对 于 模具 的 其 他 结构 同样 也 有 很 多 的 完 点 ， 总 之 ， 此 副 醒 
具 在 整体 结构 上 属于 比较 经 典 的 案例 ， 有 心 的 读者 ， 可 以 对 此 例 进行 全 面 的 总 结 和 学 习 ， 相 
言 一 定 能 从 中 吸取 很 多 精华 。 


范例 16 反光 镜 后 盖 二 次 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 反光 镜 的 后 盖 ， 如 网 5-76 所 示 。 在 箭头 所 指 的 圆圈 内 ， 有 一 个 倾斜 
的 四 方形 四 槽 ， 四 槽 很 深 ,在 模具 结构 上 此 处 必须 使 用 滑 块 抽 芯 机 构 ， 但是， 在 四 槽 内 部 的 两 个 
MEE E, XEWNE RR, AOE 5-77 局 部 切 图 中 篆 头 处 所 示 ， 两 个 卡 槽 较 深 ,转角 处 均 为 尖 
f, 不 能 使 用 强 胶 ， 因 此 ， 只 能 采用 二 次 抽 改 机构。 详细 结构 如 图 5-78 和 图 5-79 所 示 。 
x ШТ 


: с. T... 
аа . н, ё ` 2 ж, 31 
а" е Р اه‎ . a 











图 5-76 图 5-77 


通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 消 块 使 用 的 古 液 压 氏 抽 忌 。 由 于 四 权 的 开口 方 辐 是 倾斜 
的 ， 所 以 请 块 的 运动 方 回 也 必须 是 倾 料 的 。 理 论 上 ， 倾 斜 式 清 块 的 最 大 倾斜 角 不 应 大 于 25°, 
当 大 于 2" 时， 和 斜 导 柱 的 强度 将 会 节 得 很 差 ， 而 此 例 滑 块 的 最 大 倾斜 角 达 到 了 30°*， 如 来 使 
用 斜 导 柱 ， 是 非常 不 安全 的 ， 因 此 ， 使 用 液压 仙 机 构 是 比较 合理 的 方案 。 
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图 5-80 AE 9-1 Е ВЕНУ SE E RBC, ÉS 5-81 为 拆除 大 请 块 1 后 的 内 部 视图 ， 从 两 副 
视图 可 以 看 出 ， 整 个 滑 块 机 构 由 8 个 零件 组 成 : 大 请 块 1、 大 消 块 镶 件 3、 小 滑 块 6、 小 清 块 
4、 拨 块 5、 限 位 块 2、 限 位 块 7 及 图 5-81 所 示 弹 党 。 其 运动 原理 是 : RHP, MER 
2)] МЯНЕ 1 沧 春 滑 块 的 倾斜 方 回 癌 后 运动 ， 此 时 ， 两 个 小 滑 块 在 两 个 弹 和 车 作用 下 保持 不 动 (其 
实 与 大 请 块 相 比 是 相对 运动 ) ， 同 时 在 拨 块 S 的 作用 下 加 中 间 收 绪 ， 抽 出 两 侧 的 卡 槽 ， 当 两 侧 
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5-80 图 5-81 
1 一 大 滑 块 2、7 一 限 位 块 ”3 一 大 滑 块 馈 件 
4、6 一 小 滑 块 5 一 拨 块 


的 卡 槽 脱出 后 ， 人 整个 滑 块 机 构 加 后 运动 ， 从 而 抽出 整个 止 槽 部 位 ， 最 后 产品 由 项 针 项 出 。 

图 5-82 为 两 个 小 滑 块 和 拨 块 的 炬 炸 视图 ， 从 图 中 可 以 看 出 ， 小 滑 块 回 中 间 收 缠 主 要 是 
依 年 燕尾 槽 完成 的 。 

图 5-83 为 滑 块 机 构 完 成 抽 必 后 的 状态 ， 读 者 可 以 将 此 图 和 图 5-80 对 比 ， 从 中 观察 它们 
的 变化 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 两 个 小 请 块 在 两 个 弹 筑 的 推动 下 ， 和 被 推 到 了 请 块 前 方 ， 一 二 处 于 
收缩 状态 。 相 反 ， 在 合 模 时 ， 两 个 小 消 块 必须 回复 到 原 位 ， 那 么 ， 就 必须 有 一 种 机 构 来 控制 
它们 的 复位 ， 限 位 块 2 和 7 即 是 用 来 专门 控制 两 个 小 滑 块 进行 复位 的 。 两 个 限 位 块 通过 螺钉 
固定 在 后 模 模 位 上 ， 两 侧 各 有 一 个 ， 并 始终 保持 静止 状态 ， 如 图 5-84 PR. ЛЬ 
构 回 后 抽 必 时 ， 两 个 限 位 块 不 起 作用 ， 而 当 整 个 滑 块 机构 开 始 复位 时 ， 两 个 限 位 人 块 则 分 别 挡 
住 两 个 小 清 块 ， 完 成 对 它们 的 复位 。 
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图 5-82 图 5-83 
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图 5-84 5-85 
ВГУ, ШАЛИ за 5 77 [а] EMRE, Н ЕШШ» ХРЕН 41 W& Hs ле 
RHE KRY, ЕЕЕ SE Ia ИРЕ АСУЕЖЕЕ ХЕ, — BERE ЕВА, ZE 
压 氏 的 固定 较 难 ， 而 本 例 又 多 了 一 个 难点 ， 就 是 滑 块 机 构 由 于 倾斜 角度 较 大 ， 整 个 滑 块 体 大 
部 分 已 亚 在 了 后 模 模 板 的 上 面 ， 处 于 悬空 状态 ， 这 样 就 给 滑 块 和 液压 和 仁 的 安装 和 固定 囊 来 了 
很 大 困难 。 尽 管 如 此 ， 本 例 仍 设计 出 了 一 个 比较 理想 的 方案 ， 如 网 5-85 所 示 ， 此 种 结构 也 
是 本 例 的 腕 点 之 一 。 


沁 例 17 后 视 镜 外 这 二 次 抽 必 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 球 轿 车 后 视 饶 的 外 元 ， 如 图 5-86 和 图 5-87 所 示 。 从 外 观 来 看 ， 此 
产品 表面 光 顺 ， 结 构 价 洁 ， 并 无 特殊 之 处 ,但 从 模具 设计 的 角度 进行 全 面 分 析 后 ， 会 发 现 ， 
此 副 模 具 的 结构 难度 和 设计 难度 极 高 。 

自 先 来 看 图 5-86 所 示 的 两 个 卡 扣 和 两 个 卡 档 ， 这 4 个 位 置 在 模具 结构 上 必须 使 用 冬 顶 
抽 蕊 ， 妆 然 这 不 古 此 例 的 难点 ， 其 难点 在 整个 圆圈 内 部 的 区 域 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 整 个 圆 立 
内 部 几乎 为 封闭 状态 ，6 个 方 曲 有 4 个 封闭 ， 虽 有 两 个 方向 未 封闭 ,但 只 有 其 中 一 个 方 癌 能 
н, ШИ УТЛЫ Н. АО PETER, MD ВЕЛ; 再 者 ， 在 图 5-89 中 ， 
指引 线 4 АТНА РЧ, FB — TÉ BIB ЕЙ, ЕЖЕ HEM ЕЕ HE RDS, JH 
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Ж, ЛАЯ HRH, H 
于 此 区 域 结 构 特 殊 ， 清 块 的 位 置 受 
产品 形状 限制 ， 最 终 还 应 进行 综合 
2638. 

再 看 图 5-87 产品 的 正视 图 。 图 
中 指引 线 1 所 指 之 处 ， 有 一 条 很 长 
很 深 的 沟 模 ， 一 下 延伸 到 产品 内 部 
ЖАМ 5-88 中 的 指引 线 2 所 指 之 处 。 
指引 线 1 ЧЕ НУ БЕТА, ТЕТ ии 
外 面 ， 很 容易 出 模 ， 耳 接 利用 前 模 
型 腔 便 可 成 型 ， 而 指引 线 2 所 指 的 
EE ARE, NIRXE HE, НРА 








图 5-87 


图 5-89 为 图 5-86 圆圈 处 的 局 部 切 图 。 图 中 
大 箭头 所 指 的 方向 正 是 滑 块 要 抽 芯 的 水 平方 向 。 
从 此 视角 可 以 看 出 ， 指 引线 3 所 指 的 区 域 ， 内 壁 
器 上 拱 起 ， 由 于 此 方 回 有 一 个 滑 块 器 外 抽 蕊 ， 
此 区 域 则 成 了 倒 扣 ， 和 大 要 顺利 脱 模 ， 此 处 必须 
有 一 个 问 下 运动 的 滑 块 ， 那么 ， 此 位 置 则 出 现 
了 3 个 滑 块 互相 干涉 ， 因 此 ， 必 须 使 用 二 次 抽 世 
机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 5-90 和 图 5-91 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 请 块 的 抽 世 
方向 是 倾斜 的 ， 受 产品 的 结构 限制 ， 只 能 设计 
成 倾斜 的 才能 顺利 脱 模 。 由 于 清 块 的 行程 较 


图 
开口 加 上 ， 且 处 于 产品 内 部 闪 处 ， 乔 要 顺利 脱 模 ， 此 处 必须 有 一 个 和 同上 运动 的 清 块 。 





5-86 


5-89 


X, ЕН те, МИ, КИМ ГОН. ЕА 2 章 内 容 中 已 讲 
д, ЛИОН], ОМНИ re JF А hiik E А Е, РЕЙН БЕКТИН DUET 
НАНА, ЕЯ ЯС Т АГРА Kala — TER, ТЕД ВЕЕ Е 
Ш апав, КИК, ЖМИ Y РУМО RMA RT n] ау ТИЛ Z12564, 
ON, Ее БУ ед ЕҢ ЖЛЕ] Е АЈ, KE KAT HINER: ЭК, КЖ. 


机 构 的 固定 方式 也 较 巧 妙 ， 值 得 信 鉴 。 


‚ 188. 
塑料 注塑 模具 经 由 结构 180 例 
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图 5-91 


图 5-92 是 滑 块 
视图 可 以 Је, А 

Pb 看 出 ， 滑 块 机 构 由 以 下 10 是 拆除 上 下 两 个 小 

М к). №5. PKK 6 | НЫ. KHE | Nr Жа MME, М 

运动 原理 是 : 开 模 后 оз 燕尾 块 8 СЕТА ЙН 2, Аз. нед 

т 3) СНЫ 1 问 后 运动 ， 两 eee {уН т 

EW MEE 9 的 作用 下 保 

< y 用 下 保 
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Я 5-92 5-93 
1—-ХЕ#Ж ”2、3 一 小 滑 块 4 一 限 位 拉杆 5 一 限 位 钓 6 一 挡 块 7、10 一 限 位 块 
3 一 燕尾 块 o yñ SS 


动 (其 实 是 在 和 大 滑 块 作 相 对 运动 )， 并 在 两 个 巷 尾 块 的 带动 下 ， 癌 滑 块 内 部 收缩 ， 开 始 抽 
出 上 下 两 侧 的 倒 扣 和 沟 槽 ; 当 大 滑 块 行程 至 预定 行程 后 ， 上 下 两 侧 的 小 请 块 已 完全 脱出 了 倒 
FFA, НТ, ВАЕ 4 开始 限 位 ， 大 请 块 1 开始 带动 两 个 小 滑 块 一 起 向 后 运动 ， 最 终 
完成 全 部 的 抽 芯 动作。 图 5-94 为 整个 滑 块 机 构 完成 抽 世 后 还 未 复位 的 状态 。 

关于 此 例 滑 块 的 运动 原理 ， 需 注意 的 问题 就 是 清 块 运动 的 安全 问题 。 当 大 滑 块 1 在 液压 
生 的 带动 下 开始 癌 后 运动 时 ， 两 个 小 滑 块 保持 不 动 并 癌 中 间 收 缩 。 从 表面 上 看 ， 大 滑 块 和 小 
请 块 间 的 相对 运动 是 依靠 弹 和 车 9 的 力量 完成 的 但是， 此 例 的 两 个 小 滑 块 体积 较 大 ， 两 个 弹 
赞 在 经 过 长 时 间 工 作 后 必然 发 生 疲 劳 而 = 
失效 ， 因 此 ， 当 大 滑 块 刚 开 始 运 动 时 ， 
两 个 小 滑 块 会 随 着 大 滑 块 运动 ， 最 终 将 
产品 拉 坏 ， 所 以 ， 小 滑 块 的 运动 必须 有 
非常 安全 的 保险 机 构 来 控制 ， 否 则 ， 单 
ЕН ж) JJ tt Н — E Ж BIR, М 
图 5-94 可 以 看 出 ， 当 滑 块 机 构 完 成 全 部 
抽 芯 后 ， 两 个 小 滑 块 一 直 处 于 收缩 状态 ， 
那么 ， 在 大 请 块 开始 合拢 时 ， 必 须 有 一 图 5-94 
个 机 构 来 控制 两 个 小 请 块 安全 复位 。 

针对 以 上 的 两 个 问题 ， 本 例 进 行 了 安全 设计 。 首 先 针 对 小 请 块 3， 在 小 滑 块 3 下 面 设 计 
有 限 位 块 10， 如 图 $-91 所 示 。 限 位 块 10 专门 控制 小 请 块 3 的 打开 ， 起 安全 作用 。 当 大 滑 块 
1 开始 向 后 运动 时 ， 小 谓 块 3 在 限 位 块 10 的 阻挡 下 被 迫 向 上 运动 ， 即 使 没有 弹 复 ， 小 滑 块 
也 必须 向 上 运动 ， 直 至 完全 脱离 沟 模 和 限 位 块 后 ， 才 能 和 大 滑 块 一 起 向 后 运动 。 

然后 是 小 滑 块 2。 在 小 滑 块 2 上 面 ， 紧 回 了 一 个 挡 块 6， 如 图 5-95 所 示 。 挡 块 6 和 图 
5-96 中 的 限 位 块 7、 限 位 钧 5 配合 使 用 ， 相 辅 相 成， 缺 一 不 可 ， 图 5-97 即 二 者 的 装配 状态 。 
它们 的 动作 原理 是 : 当 大 滑 块 1 开始 回 后 运动 时 ， 挡 块 6 被 限 位 钩 $ 紧 紧 钩 住 ， 人 迫使 小 滑 块 
2 问 下 运动 ， 直 至 小 请 块 2 完全 脱离 上 面 的 倒 扣 和 限 位 钧 后 ， 才 能 和 大 请 块 一 起 向 后 运动 ; 
相反 ， 当 滑 块 复位 时 ， 限 位 块 7 紧 紧 挡住 挡 块 6 直至 完全 复位 。 因 此 ， 此 机 构 共 有 两 种 功 
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能 ， 对 滑 块 的 打开 和 复位 ， 均 起 重要 的 作用 。 





图 5-97 


图 5-98 为 两 个 小 请 块 在 产品 中 静止 的 状 
仿 。 图 中 辆 圈 内 所 示 为 产品 沟 槽 的 一 部 分 。 从 
图 5-88 中 可 以 看 出 ， 沟 模 深 处 最 前 问 有 一 上 段 
回 右 的 车 曲 ， 给 此 副 模 具 绪 构 设 计 市 来 了 很 大 
难度 ， 虽 然 使 用 了 二 次 抽 必 机 构 ， 仍 无 法 解决 
此 处 的 出 模 问 题 ， 原 因 是 此 处 高 度 空 间 太 小 ， 
各 将 小 请 块 3 做 在 最 前 端 ， 则 小 滑 块 3 的 高 度 
行程 就 远 远 不 足 ， 则 导致 整个 请 块 机 构 无 法 脱 
檬 ,为 此 ， 本 例 在 此 处 男 外 设计 了 一 个 百 顶 块 
11, HHE 5-99 和 图 5-100 所 示 。 
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图 5-100 
11 一 直 顶 块 ”12 一 顶板 13 一 底板 14 一 面板 
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二 次 项 出 机 构 的 运动 原理 是 : 当 滑 块 机 构 完 成 全 部 抽 芯 后 ， 顶 出 机 构 开 始 运动 ， 顶 板 
12 在 注塑 机 的 顶 出 下 ， 推 动 所 有 顶 出 机 构 同 时 向 前 运动 ， 当 行 至 区 距离 时 ， 顶 针 面 板 14 和 
底板 13 在 二 次 顶 出 机 构 的 控制 下 停止 运动 ， 固 定 在 面板 14 上 的 4 个 斜 顶 也 完成 了 抽 芯 ， 停 
止 了 运动 ， 此 时 ， 产 品 仍 无 法 取出 ， 因 为 有 4 个 和 斜 顶 和 一 个 直 顶 紧 紧 地 支撑 着 ， 使 产品 无 法 
活动 ;继续 顶 出 ， 顶 板 12 带动 直 顶 块 11 继续 向 前 运动 ， 当 行 至 万 距离 时 ， 所 有 项 出 机 构 
停止 运动 ， 此 时 ,产品 已 为 完全 离开 了 4 个 和 斜 项 的 支撑 ， 只 停留 在 直 顶 块 11 上 ， 最 后 由 人 
工 将 产品 轻 轻 扳 下 。 

图 5-102 为 此 例 二 次 顶 出 机 构 的 详细 结构 ， 二 次 顶 出 机 构 有 多 种 形式 ， 此 例 只 是 常用 的 
一 种 ， 在 以 后 章节 中 再 详细 讲解 。 











图 5-102 [| 5-103 
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此 副 模 具 的 产品 是 一 个 梭 子 的 手柄 ， 如 图 5-103 所 示 。 此 产品 外 表面 共有 96 个 孔 ， 
分 成 6 组 间隔 60" 均 匀 排 列 。 假 如 产品 是 两 庙 同 样 大 小 的 圆 简 的 话 ， 对 于 此 类 孔 而 言 ， 模 
具 结 构 其 实 并 不 难 ， 但 是 ,本 例 产 品 一 头 大 一 头 小 ， 且 在 产品 两 端 各 有 一 圈 凹 柳 ， 模 具 
结构 变 得 异常 复杂 ， 因 此 使 用 了 非常 特殊 的 二 次 抽 世 机构。 模具 详细 结构 如 图 $-104 和 图 
5-105 所 示 。 

此 副 模 具 是 一 副 经 典 又 复杂 的 二 次 抽 世 机构， 滑 块 内 的 机 构 太 多 ， 由 于 篇 幅 有 限 ， 很 难 
讲解 透彻 ， 所 以 ， 读 者 看 完 此 例 ， 可 根据 经 验 进 行 总 结 ， 然 后 慢 慢 地 领悟 。 

图 5-106 为 滑 块 机 构 完整 的 装配 图 ， 图 5-107 为 内 部 小 滑 块 机 构 ， 图 5-108 АНН 
块 机 构 ， 这 3 个 视图 完全 展现 了 此 全 请 块 机 构 的 全 部 部 件 。 清 块 机 构 共 有 17 个 重要 零件 ， 
Жн УЖ НЕТ 16 专门 用 来 控制 滑 块 1 和 4 的 延迟 动作 ， 它 通过 一 个 无 头 螺 钉 紧 紧 固 定 在 清 
块 1 和 4 上， 可 视 为 一 体 ， 如 图 5-104 所 示 。 

图 5-109 为 拆除 滑 块 1 后 的 结构 ， 图 5-110 为 拆除 滑 块 4 后 的 结构 ， 从 这 两 幅 视 图 可 以 
看 出 ，6 个 小 滑 块 和 4 个 大 滑 块 之 间 使 用 T 形 槽 连接 ， 当 4 个 大 滑 块 和 器 后 运动 时 ， 可 种 动 6 
个 小 滑 块 向 6 个 不 同方 向 同时 抽 世 。 

图 5-111 为 6 个 小 滑 块 在 滑 块 馈 件 5、7 中 的 装配 状态 。 两 个 滑 块 馈 件 从 产品 中 间 分 型 ， 
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Я 5-105 图 5-106 





图 5-107  5-108 
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图 5-111 图 5-12 

目的 是 为 了 成 型 产品 上 下 两 庙 的 两 圈 止 槽 。 如 采 产 品 上 没有 这 两 圈 止 槽 ， 根 本 无 需 滑 块 1 和 
4， 更 无 需 滑 块 馈 件 ， 那 么 模具 的 整体 结构 会 简单 很 多 。 从 图 中 可 以 看 出 ,6 个 小 请 块 和 96 
个 小 型 坊 从 两 个 镶 件 中 间 穿 过， 在 4 个 大 背 块 的 市 动 下 实现 抽 芯 和 复位 。 图 5-112 为 消 块 机 
构 处 在 法 配 状 态 的 局 部 平面 图 ， 读 者 可 从 这 两 幅 视 图 中 慢 慢 理解 滑 块 机 构 的 动作 原理 。 图 
5-113 ЛИМЕ 10 和 11 另 一 侧 的 视图 ， 从 这 个 视图 可 以 看 出 ， 这 两 个 滑 块 和 另外 4 个 滑 块 
相 比 ， 多 了 一 个 垂 百 的 T 形 槽 。 由 于 这 两 个 清 块 处 在 两 个 请 块 镶 件 的 分 型 线 上 ， 和 大 滑 块 的 
运动 方 回 恰 好 垂下 ， 所 以 ， 此 垂 生 的 工 形 模 是 用 来 进行 垂 御 运动 导 问 的 ， 这 也 是 此 例 设 计 
非常 巧妙 之 处 ， 可 从 图 $-112 中 慢 慢 理解 它 的 作用 。 

设计 中 间 的 小 消 块 10 和 14 时 还 有 一 个 难点 。 由 于 二 者 均 处 在 分 型 线 上 ， 在 作 垂下 运动 
时 ， 左 右 两 排 的 32 个 小 型 蕊 无 法 定位 ， 也 无 法 导 同 ， 这 是 一 个 很 重要 的 问题 ， 为 此 ， 本 例 
使 用 了 非常 巧妙 的 方法 ， 即 在 两 侧 的 滑 块 镶 件 处 增加 了 一 个 凸 全 ,使 32 个 小 型 蕊 从 凸 台中 
间 穿 过 ， 则 使 小 型 起 既 有 了 定位 ， 也 有 了 导向 ， 如 图 5-114 所 示 。 
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А 5-115 中 圆 鸭 所 示 处 ， 有 一 
ТОМ, АЖ УТ 
16 为 一 组 合 机 构 ， 是 控制 整个 滑 
块 机 构 运 动 顺序 的 重要 机 构 。U JÉ 
槽 用 于 滑 块 1 和 4 的 延迟 ， 限 位 销 
钉 用 于 行程 限 位 ， 二 者 缺 一 不 可 。 

此 副 模 具 的 运动 原理 是 : JT 
模 后 ，PL1 首先 分 型 ，4 TER 
2,3, 6ЯП8 (ЕНЕ, 
首先 回 后 运动 ， 而 两 个 请 块 1、4 
在 自身 延迟 直面 的 作用 下 ， 和 暂时 
无 法 运动 ， 同 时 ，6 个 小 请 块 在 4 
个 大 滑 块 的 T 形 枝 的 带动 下 ， W 
着 各 自 的 倾斜 方向 向 后 运动 ， 开 о 
始 抽 离 产品 ; 当 分 型 面 РЫ TEL, ВН, ЗНАНА РЕ АЛИ ВУ, Я, 4 个 
大 滑 块 也 行进 了 一 个 工 距 离 ， 限 位 销 钉 16 开始 限 位 ， 而 此 时 ，6 个 小 滑 块 和 96 个 型 世 
已 完全 脱离 了 产品 ， 完 成 了 抽 芯 ; 继续 开 模 ，4 个 大 滑 块 开始 带动 限 位 销 钉 16， 限 位 销 
钉 16 又 带动 滑 块 1 和 4， 整 个 滑 块 机 构 则 开始 同步 向 后 运动 ， 从 而 完成 产品 上 下 两 端 凹 权 
的 抽 芯 ， 最 后 ， 产 品 由 推 板 推 出 。 图 5-104а 的 扣 机 机 构 是 开 模 顺序 的 控制 机 构 ， 主 要 是 防 
IË РЫ 分 型 时 ， 滑 块 机 构 由 于 自 锁 力 而 将 后 模板 和 整个 滑 块 机 构 拉 到 前 模 ， 其 动作 原理 简 
单 、 易 懂 。 
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本 章 前 面 所 讲 的 18 个 范例 均 为 清 块 中 抽 请 块 、 滑 块 融和 请 块 的 二 次 抽 芯 机构， 而 本 
例 的 机 构 是 二 次 抽 和 斜 项 机 构 ， 人 简称 靖 块 中 抽 和 斜 项 。 抽 和 斜 项 机 构 和 抽 滑 块 机 构 其 实 是 同 
一 类 型 ， 不 同 的 是 ， 抽 清 块 机 构 的 动作 是 小 请 块 先 抽 心 ， 然 后 是 大 滑 块 ; ПН 
构 的 动作 是 大 滑 块 先 抽 蕊 ， 然 后 是 冬 项 。 抽 滑 块 机 构 通 常用 在 同一 位 置 有 对 称 两 个 倒 
扣 的 情况 下 ， 而 抽 斜 项 机 构 通 常用 在 同一 位 置 只 有 一 个 倒 扣 的 情况 下 。 和 斜 顶 机 构 比 滑 
块 机 构 人 简单 ， 但 滑 块 机 构 的 安全 可 徘 性 要 好 很 多 。 在 正常 工作 中 ， 可 优先 考虑 滑 块 机 
构 。 本 例 机 构 是 比较 简单 的 滑 块 中 抽 冬 项 机 构 ， 巧 妙 之 处 值得 便 鉴 ,模具 详细 结构 如 
图 5-116 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 产 品 从 纵 切 面 上 看 近似 工 形 ， 在 产品 下 表面 和 右 侧 面 
有 多 个 卡 扣 ， 因 此 ， 在 模具 结构 上 ， 后 模 侧 应 使 用 普通 冬 项 机 构 ， 产 品 右 侧 也 应 使 用 
二 次 抽 忆 机构。 由 于 卡 扣 较 多 ， 为 简化 模具 结构 ， 使 用 了 清 块 中 抽 笠 项 机 构 。 和 斜 项 3 
从 滑 块 2 的 中 间 穿 过 ， 和 斜 顶 后 面 固 定 在 料 项 座 3 中 ， 可 在 工 形 槽 的 作用 下 上 下 滑动 ， 当 
请 块 癌 后 运动 时 ， 和 斜 项 可 加 上 滑动 ， 从 而 抽出 卡 扣 的 倒 扣 ， 最 后 产品 由 斜 项 3 和 顶 针 
顶 出 。 
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图 5-116 (Ж) 
2 一 滑 块 3— DM 4— OJ 
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范例 20 电 览 斗 外 过 二 次 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 电导 斗 的 外 这， 图 5-117 是 产品 纵横 切面 剖 视 图 。 从 图 中 可 以 看 到 ， 
产品 必须 有 3 HEK; 但 是 ， 在 图 5-17 中 标示 
所 指 的 圆圈 内 ， 有 一 圈 圆 形 凸 起 的 筋 ， 由 于 
左右 两 侧 各 有 一 个 滑 块 应 回 两 侧 抽 芯 ， 所 以 ， 
这 圈 筋 的 出 模 必 须要 在 两 个 滑 块 上 同时 使 用 二 
次 抽 蕊 机 构 ， 因 此 ， 本 例 使 用 了 另 一 种 结构 ， 
即 滑 块 中 抽 斜 项 机 构 。 

在 图 5-117b 中 标示 忆 所 指 之 处 ， 是 深度 很 
深 的 螺 柱 ， 最 大 深度 达 30mm。 圆 形 形 状 对 模 
具 的 包 紧 力 很 大 ， 很 难 出 模 ， 巾 于 螺 柱 刚好 处 
在 滑 块 上 上， 所以， 对 滑 块 的 抽 世 有 很 大 影响 ， 
轻 则 拉 伤 产品 ， 重 则 将 整个 滑 块 一 侧 的 产品 全 
部 拉 断 ， 为 此 ， 本 例 将 此 滑 块 设计 成 了 二 次 抽 
滑 块 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 5-118 所 示 。 

前 面 讲 过 ， 二 次 抽 世 机 构 共 分 两 大 类 型 ， 
请 块 中 抽 请 块 和 滑 块 中 抽 斜 项 。 而 本 例 的 机 
构 是 真正 意义 上 的 滑 块 中 抽 斜 项 机 构 。 这 种 
结构 设计 难度 同样 很 高 ， 最 大 的 难点 是 ,在 
滑 块 刚 开 始 向 后 运动 的 时 间 段 里 ， 如 何 能 安全 地 控制 斜 顶 的 延 时 ， 且 又 能 保证 斜 顶 顺利 
ЯН. 

本 例 滑 块 的 斜 项 机 构 共 有 8 个 重要 零件 ， 分 别 是 : 斜 顶 座 1、 斜 项 延 时 挡 块 6、 斜 项 8、 
斜 顶 镶 件 7、 斜 项 导 套 10、 导 套 压板 9、 弹 锻 2 和 弹 短 导 柱 3。 其 中 斜 顶 座 1 主要 用 来 控制 
斜 顶 机 构 延 时 运动 ， 它 是 很 长 的 长 条 ， 从 滑 块 5 的 中 间 穿 过 ， 两 头 被 两 个 延 时 挡 块 6 紧 紧 挡 
住 。 斜 顶 延 时 挡 块 6 也 用 于 控制 斜 顶 机 构 延 时 运动 ， 它 和 和 斜 顶 座 1 相辅相成 共同 实现 整个 斜 
顶 机 构 的 延 时 动作 。 和 斜 顶 8 是 一 个 圆 杆 ， 和 和 斜 项 镶 件 7 分 开设 计 ， 目 的 一 是 为 节省 材料 ， 二 
是 便于 维修 。 和 斜 顶 导 套 10 是 精确 导向 斜 项 用 的 。 压 板 9 对 导 套 有 压 紧 作用 ， 防 止 导 套 松动 。 
пй 2 是 斜 顶 运动 动力 的 主要 来 源 。 弹 先导 柱 3 是 给 弹 得 导向 用 的 。 上 整套 机 构 的 运动 原理 
是 : 开 模 后 ， 当 主 分 型 面 РІЗ 开始 分 型 时 ， 滑 块 5 在 斜 导 柱 4 作用 下 向 后 运动 ， 此 时 ， 和 斜 项 
机 构 在 延 时 挡 块 6 的 阻挡 下 ， 暂 时 无 法 运动 ， 同 时 ， 在 自身 倾斜 角度 的 作用 下 ， 向 滑 块 的 上 
方 运动 ， 开 始 抽出 斜 项 部 位 的 倒 扣 ; 当主 分 型 面 P13 行 至 二 距离 时 ， 延 时 挡 块 6 开始 脱离 斜 
MAE 1， 和 斜 项 8 也 已 完全 脱出 了 产品 的 倒 扣 部 位 ; 继续 开 模 ， 大 滑 块 5 ТАЙЫ ДЖЕ 4 ЖЕТИЛ, 
构 一 起 回 后 运动 ， 从 而 完成 全 部 抽 世 。 

关于 另外 一 侧 的 滑 块 中 抽 滑 块 机 构 ， 在 本 章 前 面 十 几 个 范例 中 均 有 类 似 的 结构 ， 因 此 ， 
本 例 不 再 详 述 ， 其 部 分 亮点 ， 望 谈 者 慢 慢 领悟 。 


75] 21 冰箱 抽 导 二 次 抽 世 机构 


Ш А. А)? п УИН ЛЕ, ДПЕ 5-119 Bras. "А, В 两 处 指引 线 所 指 区 域 为 
此 例 的 重点 。 这 两 处 形状 比较 特殊 ， 在 模具 结构 上 ， 整 个 侧面 都 必须 使 用 滑 块 抽 忌 ， 但 是 ， 
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图 5-118 
ІЖ 2 ЗЕ 4 一 斜 导 柱 5 一 滑 块 
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图 5-118 (2) 


6 一 斜 项 延 时 挡 块 7 一 斜 顶 馈 件 ”8 一 斜 项 9 一 导 人 套 压 板 


10— I sp £ 


5 二 次 抽 心 与 滑 块 项 出 机 构 30 Я .203 . 








在 图 中 圆圈 内 ， 有 一 个 回 内 倾 料 的 次 凸 槽 ， 是 冰箱 抽 履 的 拉手 ， 详 细 形 状 如 图 5-119е 局 部 
切 图 所 示 。 从 模具 结构 上 讲 ， 此 四 槽 必须 使 用 向 上 抽 芯 的 滑 块 才能 脱 模 ， 但 是 ， 由 于 此 侧面 
已 有 回 外 抽 必 的 大 滑 块 ， 所 以 只 能 使 用 二 次 抽 必 清 块 中 抽 笠 项 机 构 。 
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图 5-1194 两 个 箭头 所 指 之 处 是 两 个 同 内 的 卡 槽 ， 卡 覃 无 法 正常 脐 模 ， 必 须 使 用 滑 块 抽 
心 。 由 于 卡 槽 在 产品 的 外 表面 ， 只 能 使 用 前 模 滑 块 。 由 于 产品 形状 较 大 ， 为 了 简化 模具 绪 
构 ， 本 例 设计 了 简化 式 的 前 模 滑 块 。 虽 然 前 模 滑 块 机 构 在 第 3 章 已 讲 过 ,但 本 例 结构 同样 会 
让 你 有 新 的 收获 。 模 具 详 细 结 构 如 图 5-120 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 二 次 抽 恋 机 构 的 冬 项 机 构 共 有 8 个 重要 零件 ， 分 别 是 弹簧 
1 、 弹 知 导 柱 2、 延 时 挡 块 10 、 斜 项 11、 和 斜 项 限 位 块 12、 斜 项 座 13、 压 板 15、 导 套 16。 和 斜 
顶 限 位 块 12 不 仅 对 斜 顶 起 行程 限 位 作用 ， 同 时 对 和 斜 项 起 止 转 作 用 。 延 时 挡 块 10 主要 控制 斜 
顶 的 延 时 运动 。 弹 得 1 是 和 斜 项 运动 力 的 主要 来 源 。 整 个 机 构 的 动作 原理 : 开 模 后 ， 滑 块 14 
在 液压 氏 3 的 带动 下 开始 向 后 运动 ， 斜 项 11 在 延 时 挡 块 10 FEE 1 的 作用 下 向 滑 块 上 方 运 
动 ， 开始 抽出 拉手 部 位 的 倒 扣 ; MER 14 向 后 行 至 工 距 离 时 ， 限 位 块 12 开始 对 斜 顶 限 位 ， 
此 时 ， 和 斜 顶 也 已 同上 行进 一 个 万 距离 ， 完 全 脱出 了 产品 部 位 的 倒 扣 ; 滑 块 继续 运动 ， 从 而 
带动 整个 斜 顶 机 构 完 成 全 部 抽 芯 。 当 滑 块 复位 时 ， 延 时 挡 块 10 后 的 直面 紧 紧 挡住 斜 顶 的 卡 
槽 ， 从 而 将 斜 顶 强制 复位 。 

下 面 俐 要 介绍 本 例 的 前 模 滑 块 7。 此 例 的 前 模 背 块 设计 比较 人 简洁， 但 非常 实用 。 滑 块 7 
是 斜 弹 式 滑 块 ， 弹 出 动力 主要 是 靠 弹 壬 6 和 拉 钩 8， 导向 机 构 是 导 柱 4 MEE 5, 行程 限 位 
机 构 是 限 位 拉杆 9， 滑 块 的 复位 是 靠 分 型 面 直接 夺回。 人 简单 的 几 个 零件 即 可 完成 滑 块 的 可 靠 


动作 ， 确 实 值得 信和 鉴 。 
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图 5-120 ( 续 ) 
4 一 导 柱 5、16 一 导 套 6—98 7 一 前 模 滑 块 8 МА 9 一 限 位 拉杆 ”10 一 延 时 挡 块 ”11 一 斜 顶 
12 一 斜 项 限 位 块 ”13 一 和 斜 项 座 ”14 一 滑 块 ”15 一 压板 
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24] 22 ”数码 相机 后 这 二 次 抽 芯 机 构 


此 副 模 上 共 的 产品 是 一 鞭 数 码 相机 的 后 元 ， 如 图 5-121 所 示 。 从 模具 结构 上 分 析 ， 此 产品 
тт“, ВШ 5-121a 中 箭头 的 方向 ， 整 个 侧面 需 一 个 大 型 请 块 。 图 5-121b 是 产品 的 
剖 视 图 ， 可 以 看 出 ， 滑 块 所 需 的 行程 较 长 ， 因 此 ， 必 须 使 用 液压 缸 抽 必 。 但 是 ， 在 图 中 加 图 








内 部 有 一 个 卡 槽 ， 卡 覃 形状 如 图 5-121c 所 示 ， 只 有 人 先 解决 了 此 卡 槽 的 出 模 ， 整 个 滑 块 机 构 
才能 顺利 抽 世 。 由 于 产品 上 还 有 其 他 结构 限制 ， 因 此 ， 使 用 请 块 中 抽 斜 项 机 构 是 此 例 较 理想 
的 方案 。 模 具 详细 结构 如 图 5-122 和 图 5-123 所 示 。 
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图 5-122 (#) 
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图 5-124 为 滑 块 机 构 的 完整 装配 图 ， 图 5-125 为 拆除 滑 块 1 和 请 块 镶 件 2 后 的 内 部 视 
图 。 从 两 个 视 岁 可 以 看 出 ， 此 例 二 次 抽 必 机 构 共 有 8 个 重要 零件 ， 分 别 是 消 块 1、 请 块 钵 
#2, ЖЗ, 984, ЯН 5, Мб, М7, Иж. М6 是 控制 笠 顶 延 时 
运动 和 复位 运动 的 主要 机 构 НЕЛЛИ, НАЗ ЕЕ ЛА С, ПИ 5-126 
所 示 。 限 位 块 6 和 限 位 销 7 互相 配合 ， 共 同 完 成 斜 项 的 延 时 抽 世 和 复位 ， 因 此 ， 限 位 块 6 
有 两 个 重要 功用 。 








 5-123 图 5-124 
1 一 滑 块 ”2 一 滑 块 馈 件 





图 。5-125 
3 一 斜 顶 4 一 导 套 5 一 斜 顶 杆 ”6 一 限 位 块 图 5-126 
7 一 限 位 销 8— i ê 


图 5-127 中 第 头 所 指 之 处 是 一 个 U 形 斜 孔 ， 作 用 非 第 重要 ， 主 要 是 控制 消 块 和 冬 项 之 间 
的 运动 行程 ， 因 此 ， 可 以 说 它 是 限 位 机 构 。 图 5-128 为 滑 块 馈 件 2 的 的 部 反面 图 ， 通 过 此 视 
图 可 以 明白 限 位 块 6 与 消 块 之 间 的 运动 过 程 。 

此 例 清 块 的 动作 原理 是 : 主 分 型 面 PL2 开 模 完成 后 ， 滑 块 1 在 液压 和 饶 机 构 的 市 动 下 开始 
问 后 运动 ， 同 时 ,和 斜 项 3 在 限 位 块 6 FEE 8 的 作用 下 向 滑 块 上 方 运动 ， 开 始 抽 出 卡 槽 部 位 
的 倒 扣 ; 当 滑 块 1 癌 后 行进 距离 时 ， 滑 块 镶 件 2 J U 形 斜 孔 开 始 对 冬 项 限 位 ， 此 时 ， 冬 项 
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Я 5-127 Я 5-128 


已 经 同上 行进 距离 ， 完 全 脱出 了 产品 的 倒 扣 和 限 位 块 6 EM RH; 请 块 继续 运动 ， 从 而 
审 动 整个 料 顶 机 构 回 后 运动 ， 最 终 完 成 全 部 抽 必 。 当 清 块 复位 时 ， 限 位 块 6 ДОКА ЧИЕ 
限 位 销 7， 从 而 将 矢 项 强制 复位 。 


2] 23 ”电子 按钮 滑 块 中 做 项 出 机 构 


此 副 模 具 是 一 副 非常 简单 的 滑 块 中 做 项 出 的 机 构 ， 产 品 形状 如 图 5-129 所 示 。 图 中 4 所 
指 的 形状 是 一 个 按钮 ，B 所 指 的 部 位 是 一 个 带 有 弹 
性 功能 的 薄 筋 片 ， 按 钮 和 产品 之 间 的 连接 只 有 此 薄 
片 。 根 据 模具 结构 要 求 ， 此 按钮 必须 成 型 在 滑 块 
上 ， 人 但是， 如果 成 型 在 滑 块 上 ， 按 钮 的 出 模 则 会 有 
MN, PNK Sa АКТ, ЗЕ, RN 
АНАН, Д А ЮГЕ hin E, НШ, Ж 
例 在 滑 块 上 设计 了 一 种 非常 简单 的 项 出 机 构 。 顶 针 
2 从 滑 块 4 FFT, 后面 固定 在 项 针 固 定 块 1 
上 ， 使 用 无 头 螺 杀 3 将 项 针 紧 固 ， 顶 针 固定 块 固定 在 后 模 模 板 上 不 动 ， 当 滑 块 回 后 抽 术 时 ， 
顶 针 就 紧 紧 项 住 按 钮 不 动 ， 从 而 保证 按钮 安全 脱出 滑 块 ， 更 避免 了 薄片 会 拉 断 的 危险 。 模 具 
详细 结构 如 图 5-130 所 示 。 

滑 块 中 做 顶 出 机 构 通 常用 在 产品 侧 四 太 深 ,难以 脱 模 ， 易 将 产品 拉 坏 的 情况 下 。 这 种 机 
构 有 多 种 形式 ， 本 例 仅 为 其 中 较 简 单 的 一 种 。 虽 然 简 单 ， 但 结构 构思 较 巧 妙 ， 让 结构 变 得 简 
№, КК, HME o 


范例 24 ”开关 框架 滑 块 中 做 顶 出 机 构 

此 副 模 具 是 一 副 很 常用 的 滑 块 中 做 项 出 机 构 ， 如 图 5-131 所 示 。 此 产品 侧面 有 一 条 很 深 
的 筋 条 成 型 在 滑 块 上 ， 对 滑 块 有 很 大 粘 紧 力 ， 当 滑 块 回 后 抽 芯 时， 整个 产品 侧 壁 均 会 随 清 块 
一 起 运动 ， 必 然 会 将 产品 从 根部 拉 断 或 拉 变 形 ; 但 是 ， 如 果 滑 块 上 有 顶 针 顶 住 产品 侧 壁 ， 则 
可 避免 发 生 这 种 情况 ， 为 此 ， 本 例 使 用 了 这 种 滑 块 中 顶 出 机 构 。 
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请 块 中 做 项 针 机 构 顶 针 其 实 是 不 动 的 ， 它 是 绝对 不 可 回 前 顶 的 ， 和 否则 会 将 产品 顶 
坏 。 项 针 之 所 以 能 发 挥 顶 出 作用 ， 是 因为 请 块 在 回 后 抽 必 时 ， 顶 针 项 住 产品 不 劲 ， 当 
请 块 抽出 安全 距离 后 ， 顶 针 才 和 整个 请 块 机 构 一 起 运动 。 请 类 和 项 针 之 间 的 运动 天 系 
是 相对 运动 ， 因 此 ， 在 滑 块 抽 必 的 过 程 中 ， 顶 针 必须 有 一 段 延 时 的 过 程 ， 此 即 此 种 机 构 的 
特点 。 

r Kk FS DUFF DLP I DK SX DEF, BEME XET, HR, EX DET BY FT 
复杂 得 多 ， 本 例 只 用 一 文 顶 针 。 机 构 的 动作 原理 是 : 开 模 后 ， 滑 块 3 FER SFE 1 的 作 
用 下 向 后 运动 ， 此 时 ， 顶 针 4 和 固定 块 2 在 延 时 直面 的 作用 下 无 法 运动 ， 并 紧 么 项 住 
产品 的 侧面 ， 弹 算 5 УРОКЕ ЯН; 继续 开 模 ， 当 分 型 面 PL 行 至 上 距离 时 ， 顶 针 固 害 
块 2 脱离 延 时 直面 ， 产品 筋 条 由 于 有 脱 模 和 斜 度 的 作用 已 基本 消除 了 对 滑 块 的 类 紧 力 ; 
滑 块 继续 运动 ， 从 而 带劲 整个 项 针 机 构 同 时 问 后 ， 最 终 完 成 全 部 抽 必 ， 弹 车 5 最 后 
使 项 针 复 位 。 
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图 5-131 
1 一 斜 导 柱 ”2 一 顶 针 固定 块 3 一 滑 块 4 一 顶 针 5— ë 
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图 5-132 
1 一 限 位 块 ”2 一 滑 块 ”3 一 顶 针 4 一 无 头 螺钉 
5 7 6 REE Ek 





















































24] 25 ”喷嘴 固定 盖 滑 块 中 做 顶 出 机 构 
此 副 和 模具 是 一 个 比较 催 单 的 请 蕊 中 做 项 针 机 构 。 顶 针 所 项 的 位 置 是 成 型 在 滑 蕊 上 的 两 个 
弹性 卡 扣 。 两 个 卡 扣 又 长 又 窄 ， 成 型 在 滑 块 中 的 深度 较 深 ,在 滑 块 抽 心 时 很 容易 将 它 连 根 拉 


岂 ， 因 此 使 用 了 这 种 非常 简洁 的 项 出 机 构 。 在 结构 和 动作 原理 上 本 例 和 本 半 玫 例 24 几乎 相 


同 ， 但 更 简洁 ， 整 个 顶 出 机 构 仅 为 一 支 顶 针 。 项 针 的 行程 限 位 是 一 个 无 头 螺钉 ， 顶 针 的 复位 
是 一 个 弹 复 ， 因 此 ， 对 于 这 种 只 需 一 文 顶 针 的 滑 块 来 说 ， 做 成 这 种 结构 还 是 较 简 便 的 。 模 具 
详细 结构 如 图 5-132 所 示 。 

此 副 模具 除了 请 块 中 顶 出 机 构 以 外 ， 还 有 另外 一 个 亮点 ， 即 前 模 滑 块 6。 这 是 一 个 非常 简洁 
的 前 模 滑 块 机 构 ， 共 有 3 个 零件 ， 即 滑 块 6、 限 位 块 1 和 弹 得 7。 滑 块 的 抽 世 动力 主要 依靠 两 个 弹 
壮 ， 清 块 的 复位 靠 模 板 目 动 压 回 。 对 于 小 型 、 抽 心力 不 大 的 滑 块 来 说 ， 此 种 机 构 非 常 实用。 
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38] 26 汽车 前 灯 导 癌 块 滑 块 中 做 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 汽车 前 灯 的 导向 块 ， 如 图 $-133 所 示 。 根 据 模 具 结 构 要 求 ， 图 中 
圆圈 内 所 有 结构 必须 成 型 在 滑 块 上 ， 但 是 ， 此 处 结构 是 四 周 封闭 的 壳 体 ， 中 间 有 一 个 圆 形 通 
孔 ， 内 部 又 有 多 条 网 格 状 的 加 强 筋 ， 这 种 结构 对 模具 的 包 紧 力 非常 大 ， 全 部 成 型 在 滑 块 上 ， 
当 滑 块 抽 芯 时 ， 很 容易 将 产品 从 根部 拉 断 或 拉 变 形 ， 因 此 ， 滑 块 上 必须 做 顶 出 机 构 。 模 具 详 
细 结 构 如 图 5-134 和 图 5-135 所 示 。 
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图 5-135 
1 一 锁 紧 块 


此 例 请 块 机 构 是 多 文 顶 针 的 顶 出 结构 ， 和 一 文 顶 针 相 比 ， 结 构 复 杂 得 多 。 比 如 ， 顶 针 需 
顶 针 固 定 板 和 项 针 托 板 ， 弹 沉 的 布置 应 对 称 且 力 量 应 平衡 ， 顶 针 板 和 顶 针 的 运动 应 有 导 问 机 
构 等 ， 这 些 均 为 必须 的 基本 结构 ， 因 此 ， 必 须 擎 握 。 

图 5-136 为 请 块 机 构 完 整 的 效 配 图 ， 图 5-137 为 拆除 滑 块 3 和 两 件 请 块 镶 件 后 的 内 部 结构 
图 。 从 这 两 幅 图 中 可 以 看 出 ， 些 例 衫 块 机 构 共 有 8 个 重要 零件 ， 分 别 是 滑 块 镶 件 2 214, HE 
3、 顶 针 5、 弹 和 贰 6、 顶 针 固 定 板 7、 顶 针 托 板 8、 导 回 杆 9。 其 中 导 回 杆 9 有 两 种 功能 ， 一 是 导 
辣 ， 二 是 对 整个 项 针 机 构 起 延 时 作用 ， 顶 针对 产品 的 项 出 动作 即 徘 它 来 完成 的 。 滑 块 馈 件 4 在 
请 块 中 采用 镶 拼 的 结构 主要 是 为 了 加 工 和 闭 配 的 方便 。 从 图 5-138 可 以 看 出 它们 的 痛 配 关系 。 
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图 5-139 为 锁 紧 块 1 МЕРЕ. rh ik rqa А ВАЖНО, ЖАРУ ЕН 
MEH, АТТ БЕР i h ЛЛУ ERE ОЈ Jisp, Gea Ж ТИЛУ, ВЯ 
一 个 共同 特征 : 它 和 导向 杆 9 互相 配合 ， 相 辅 相 成 ， 共 同 完 成 项 出 动作 。 整 个 机 构 的 动作 如 
F: FEM, 2F2318 PL 开始 打开 ,， 消 央 3 在 斜 寻 柱 的 作用 下 开始 加 后 运动 ， 此 时 ， 整 个 顶 
出 机 构 在 锁 紧 块 1 Е ЕНУ E TEH РРЛ), А ТЕР: STH MTA LEE 
时 ， 锁 紧 块 1 ЕЕ НУРОТА ДИ FFF 9, КЕ], ИЕ 2 МР НЙ ss Г — ВЕЕ В, 
Н EA ВАДЕ, ле ЛОРЕН ВОН TORN; 滑 块 继续 回 后 抽 必 ， 从 而 市 动 整 
个 顶 出 机 构 同 时 加 后 运动 ， 最 终 完 成 全 部 抽 心 。 


1-.. 


. 





图 5-16 图 5-137 
2 、4 一 请 块 镶 件 “3 一 滑 块 5 一 顶 针 6—28 7 一 顶 针 固定 板 8 一 项 针 托 板 9 一 导 癌 杆 





图 5-138 图 。5-139 
泄 例 27 手机 面 壳 滑 块 中 做 项 出 机 构 (一 ) 


此 副 模具 的 产品 是 一 款 手机 的 面 壳 ， 如 图 5-140 所 示 。 此 产品 在 模具 结构 上 有 两 大 难 
点 ， 一 是 产品 的 外 侧面 。 根 据 产品 结构 特征 ， 产 品 两 侧 都 必须 使 用 滑 块 抽 芯 ， 且 所 有 结构 都 





Я 5-140 
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Я 5-141 


1 一 延 时 镶 块 ”2 一 斜 导 柱 ”3 一 耐 磨 块 
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必须 成 型 在 滑 块 上 。 但 是 ， 巾 于 整个 侧面 上 有 很 多 通 孔 ， 对 请 块 形 成 很 大 的 包 紧 力 ， 滑 块 在 
进行 抽 芯 时， 必然 会 将 产品 拉 变 形 ， 而 手机 外 观 要 求 极 高 ， 任 何 缺 点 均 不 允许 ， 因 此 ， 滑 块 
机 构 中 必须 使 用 顶 针 项 出 机 构 。 

二 是 产品 的 内 侧面 。 从 图 5-140 中 可 以 看 出 ， 整 个 产品 内 侧面 都 是 倒 扣 的 。 由 于 内 部 结 
构 复 如 ,空间 较 小 ， 斜 项 机 构 难 以 实现 ， 因 此 ， 必 须 使 用 内 滑 块 机 构 ， 这 样 ， 在 产品 的 内 外 
两 侧 ， 外 有 有些 顶 出 机 构 的 清 块 ， 内 有 内 请 块 ， 这 种 模具 结构 在 设计 上 的 难度 是 很 大 的 。 详 细 
结构 如 图 5-141 所 示 。 

图 5-142 为 滑 块 机 构 的 完整 装配 图 ， 图 5-143 为 其 内 部 机 构 。 整 个 滑 块 机 构 共 有 10 
个 重要 零件 ( 见 图 5-141 ~ 图 5-143)， 分别 是 延 时 镶 块 1、 请 块 鳄 件 4、 清 块 镶 件 5、 清 
块 6、 耐 磨 块 7、 弹 得 8 、 顶 针 9 、 顶 针 国 定 板 10 、 顶 针 托 板 11 和 导向 块 12。 其 中 滑 块 镶 
件 4 灸 拼 目 的 是 为 了 节省 材料 ， 方 便 滑 块 镶 针 的 固定 ; 请 块 6 和 滑 块 镶 件 5 Z2] ЕЮ Н 
的 是 为 了 顶 出 机 构 的 安 疲 固定 ; 此 例 滑 块 的 导 回 机 构 使 用 了 四 方形 导 回 块 12， 这 种 四 方 
形 导 回 块 比 圆 形 导 辐 杆 好 得 多 ， 因 为 它 的 接触 面 较 大 ， 动 作 更 可 乱 ， 强 度 更 好 ， 使 用 寿命 
更 长 ， 导 向 更 稳固 ， 因 此 ， 在 实际 工作 中 ， 如 果 能 够 使 用 导向 块 ， 应 尽量 不 用 导向 杆 。 延 时 
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Я 5-142 Я 5-143 
8 Иж 9 一 顶 针 10 一 顶 针 固定 板 
11 一 顶 针 托 板 ”12 一 导 问 块 


= 





图 5-144 
13 一 锁 紧 块 14 一 内 滑 块 15 一 压板 
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ВЕБ 1 的 镶 拼 目的 一 是 为 了 钳工 师傅 配合 时 
的 调整 工作 灵活 方便 ， 二 是 镰 块 可 使 用 一 些 
耐 磨 的 加 人 硬 材料 ， 以 增加 使 用 寿命 。 

图 5-144 为 内 滑 块 机 构 的 猴 配 图 ， 图 
5-145 为 内 请 块 14 的 零件 网 。 从 以 上 结构 可 
以 看 出 ， 此 内 滑 块 机 构 共 有 6 FERRI, 
其 中 锁 紧 块 13 既是 锁 紧 块 也 是 后 模型 芒 ， 这 
是 此 例 滑 块 设计 的 巧妙 之 处 。 弹 时 16 主要 是 
辅助 冬 导 柱 的 抽 蕊 动作 。 压 板 15 PUA ЕН 
块 的 固定 ， 同 时 也 是 滑 块 的 行程 限 位 块 ， 从 
图 5-146 的 装配 图 便 可 看 出 ， 因 此 ， 在 此 例 
内 部 空间 较 紧 张 的 情况 下 ， 使 用 这 种 方式 限 
位 是 非常 巧妙 的 。 

江 例 28 手机 面 壳 滑 块 中 做 项 出 机 
构 (二 ) 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 手 机 的 面 壳 ， 如 
图 5-147 所 示 。 此 产品 和 本 章 范 例 27 有 很 多 























































































































ж, МАХА 



























































el 

DD 

Г 

== н 
0 
Г 
N 


—P 
DD 
Г 
LU 


























Xl 5-148 





























У 
XX | 
<<< 1 





bç 





ЕЧ — 



























































. 220. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 











ТЕ ا‎ 


لاا р‏ اا 

















































































































С) 


图 5-148 ( 续 ) 


相似 之 处 。 根 据 产品 的 结构 要 求 ， 产 品 两 侧 必 须 使 用 滑 块 抽 芯 ， 且 滑 块 中 必须 使 用 顶 出 机 
构 ， 但 产品 内 部 却 不 需要 内 滑 块 ， 因 此 ， 在 整体 结构 上 ， 此 例 要 简单 很 多 。 由 于 此 例 没 有 了 
内 滑 块 机 构 ， 所 以 ， 滑 块 内 部 的 顶 出 机 构 在 结构 上 也 发 生 了 很 大 变化 。 模 具 详 细 结 构 如 图 
5-148 所 示 。 

通过 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 滑 块 项 出 机 构 和 本 章 前 面 几 个 范例 有 很 大 的 区 别 : 一 是 项 出 
机 构 少 了 延 时 限 位 机 构 ， 二 是 顶 出 机 构 多 了 两 支 顶 针 复位 杆 4， 三 是 复位 弹 签 放 在 了 顶 针 闫 
定 板 后 方 (以 往 均 放 在 顶 针 板 前 方 )。 由 于 这 三 点 结构 的 变化 ， 它 的 动作 原理 也 发 生 了 变 
化 。 前 几 例 的 动作 原理 是 ， 当 滑 块 向 后 抽 芯 К 
时 ， 顶 出 机 构 延 时 运动 ， 从 而 实现 顶 出 动作 ; 7 
而 本 例 的 动作 原理 是 ， 当 滑 块 向 后 抽 芯 时 ， 顶 8 Ра 
НО Е 7 的 作用 下 ， 向 前 顶 出 ， 从 而 完 
成 项 出 动作 。 

图 5-149 为 滑 块 机 构 的 完整 装配 图 ， 图 
5-150 为 滑 块 的 内 部 结构 图 ， 图 5-151 Ч: 
块 2 的 零件 图 。 从 这 3 幅 视 图 中 可 以 看 出 ， 此 
例 滑 块 机 构 共 有 8 个 部 件 。 和 本 章 前 面 几 个 范 
例 相 比 ， 本 例 少 了 延 时 限 位 机 构 ， 多 了 两 支 顶 Р 
针 复 位 杆 4。 在 本 例 中 顶 针 复位 杆 4 有 3 种 作 网 5-9 


























用 : 一 是 当 滑 块 开始 向 后 抽 芯 时 ， 顶 针 复 位 杆 [МА 2—ШЁ 


顶 住 后 模 模 仁 的 侧面 分 型 面 ， 控 制 顶 针 不 能 加 前 项 出 ， 和 否则 会 项 坏 产 品 ; 二 是 当 裤 块 开始 加 
前 复位 时 ， 顶 针 复 位 杆 同样 顶 住 后 模 模 仁 的 侧面 分 型 面 ， 使 整个 项 针 机 构 强行 复位 ; 三 是 负 
责 整 个 顶 出 机 构 的 寻 回 功能 。 和 本 章 前 面 几 个 范例 相 比 ， 在 动作 原理 上 虽然 均 是 利用 它们 的 
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图 5-150 图 5-151 
3 一 顶 针 4 一 复位 杆 5 一 项 针 固 定 板 6 一 托 板 7 一 弹 咎 ”8 一 垃圾 钉 





相对 运动 完成 项 出 的 ， 但 本 例 在 结构 上 要 简单 很 多 ， 动 作 也 更 加 可 乱 ， 使 用 寿命 也 会 更 长 。 
因此 ， 对 于 需 多 文 项 针 顶 出 的 滑 块 来 说 ， 尺 量 优先 使 用 本 例 的 结构 。 范 例 27 的 产品 虽然 和 
本 例 相 似 ， 但 由 于 其 内 部 有 内 清 块 机 构 ， 以 致 无 法 使 用 此 种 结构 。 

HEVIR TS HRD DI, EFE PIPER, iE ME PE HRH DLT. FP] 27 
和 本 例 模具 均 为 三 板 模 结 构 ， 浇 注 系 统 均 使 用 热流 道 机 构 。 在 正常 情况 下 ， 三 板 模 很 少 使 用 
热流 道 机 构 ， 给 人 多 此 一 举 的 感 党 ， 但 是 ， 对 于 要 求 较 高 的 产品 来 次 ， 使 用 热流 道 系统 更 能 
保证 产品 质量 。 三 板 模 使 用 热流 道 时 需 注 意 一 点 ， 束 是 为 了 防止 热 嘴 和 模板 因 长 期 雄 擦 而 发 
生 损 坏 ， 热 嘴 的 前 端 必须 增加 一 个 保护 套 ( 见 图 5-148a)。 保 护 合 固定 在 人 码 模 板 上 ， 避 人 急 了 
热 嘴 和 模板 的 直接 摩擦 ,增加 了 热 嘴 的 使 用 寿命 。 


24] 29 防护 曾 滑 块 中 做 项 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 餐 用 手 锯 的 防护 四 ， 如 图 5-152 所 示 。 根 据 模具 结构 要 求 ， 此 产 
品 必 须 从 中 间 分 型 ， 两 侧 两 个 大 滑 块 。 但 是 ， 图 5-152a 中 圆圈 所 示人 处 ， 有 一 个 伸 出 去 的 
“8” 字 形 手 柄 。 此 手柄 必须 成 型 在 滑 块 上 ， 且 由 于 它 比 较 细 小 单薄 ， 在 滑 块 中 的 成 型 深度 
较 深 ， 在 脱 模 方面 可 能 存在 一 定 困难 ， 为 防止 滑 块 在 抽 芯 时 会 将 其 拉 断 ， 因 此 ， 此 处 必须 使 
用 项 出 机 构 。 图 5-152b 中 指引 线 所 指 之 处 有 一 个 圆圈 ， 这 个 同 圈 也 必须 成 型 在 滑 块 上 ， 由 
于 它 深 度 较 深 ， 所 以 对 滑 块 的 包 紧 力也 是 很 大 的 ,为 防止 在 脱 模 过 程 中 出 现 拉 伤 或 变形 现 
象 ， 因 此 ， 在 圆圈 周围 也 必须 使 用 项 出 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 5-153 和 图 5-154 所 示 。 
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图 5-153 
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图 5-153 (2%) 

1 一 司 简 ”2 一 司 简 针 3 一 无 头 螺 和 钉 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 的 
滑 块 项 出 机 构 和 本 章 范例 28 属 同一 类 型 ， 
唯一 不 同 之 处 就 是 本 例 在 滑 块 上 使 用 了 司 
简 顶 出 。 司 简 机 构 通常 用 在 后 模 顶 出 机 构 
中 ， 现 将 其 用 在 滑 块 项 出 机 构 上 同样 是 可 
行 的 。 本 例 司 简 顶 出 位 置 为 一 圆 孔 ， 此 圆 
孔 位 于 角落 里 ， 空 间 狭 小 ,无 法 布置 顶 
т, НИЯ Те. FE ER Di BH DL 
构 中 ,使 用 司 简 顶 出 也 是 较 常 用 的 顶 出 方 
A, ， 对 于 较 次 的 螺纹 柱 ， 出 模 较 困难 的 均 
可 使 用 司 简 顶 出 。 В 
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此 副 模 具 的 产品 是 一 个 计时 器 外 壳 ， 如 图 5-155 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 外 表面 有 
两 个 通 孔 ， 和 矩形 的 为 显示 屏 的 孔 ， 圆 形 的 为 按键 孔 。 两 个 通 孔 有 一 共同 特征， 就 是 它们 的 轴 
心 方 品 和 模具 开 模 方向 是 倾斜 的 ， 包 括 孔 的 内 壁 和 也 内 一 些 结构 也 均 为 倾斜 的 。 从 模具 设计 
的 角度 来 讲 它们 均 无 法 正常 脱 模 ， 因 此 ， 必 须 使 用 前 模 滑 块 机 构 。 

图 5-155b 中 第 头 所 指 之 处 ， 是 两 个 对 称 的 弹性 按键 。 按 键 和 产品 之 间 仪 由 一 个 注 薄 
的 筋 片 连接 着 ， 筋 片 的 厚度 仅 为 0.Smm， 宽 度 仅 为 1.2mm， 所 以 ， 强 度 非 常 差 。 由 于 此 
按键 必须 全 部 成 型 在 前 模 滑 块 上 ， 当 滑 块 抽 忌 时， 整个 按键 必然 会 粘 在 滑 块 上 ， 最 终 导 
致 连接 筋 片 被 强行 拉 断 ， 所 以 ， 要 使 此 按键 能 安全 脱 模 ， 必 须 在 前 模 滑 块 上 设计 项 出 机 
构 。 模 具 详细 结构 如 图 $-156 和 图 5-157 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 产品 虽然 简单 ， 模 具 结 构 却 较 复杂 ， 前 模 部 分 需 一 个 前 模 
请 块 ， 后 模 部 分 需 两 个 滑 块 ， 两 个 后 模 滑 块 的 设计 需要 一 定 的 设计 经 验 。 由 于 产品 形状 所 
致 ， 此 例 的 分 型 面 是 倾斜 的 ， 倾 斜 角度 几乎 达 45$"， 所 以 导致 分 型 面 两 侧 的 高 度 产 生 了 很 大 
落差 。 在 这 种 情况 下 ， 设 计 如 此 小 的 请 块 是 很 困难 的 ， 很 难 将 两 侧 滑 块 的 高 度 和 位 置 搭配 到 
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图 5-156 
很 协调 的 状态 ， 如 有 果 处 理 不 好 ， 整 副 模 具 设 计 的 会 非常 难看 ; 为 此 ， 本 例 巧 妙 地 将 前 后 模 模 





板 的 分 型 面 做 成 倾斜 的 ， 两 侧 的 高 度 分 别 和 两 侧 的 滑 块 平 齐 ， 中 间 使 用 斜 度 过 渡 ， 如 图 5- 
156 所 示 。 这 样 ， 不 仅 使 整 副 模 具 看 起 来 比较 协调 、 漂 亮 ， 滑 块 机 构 也 变 得 很 容易 设计 ， 因 
此 ， 这 种 设计 上 的 技巧 ， 值 得 借鉴 。 

图 5-158 和 图 5-159 为 前 模 滑 块 机 构 ， 此 机 构 共 有 6 个 重要 零件 ， 分 别 是 滑 块 2、 拨 块 
1. Мб, 5, EULA 3 和 压板 4。 在 此 机 构 中 ， 顶 针 始 终 保 持 不 动 ， 既 不 向 前 顶 ， 也 
АРИОН, 一直 顶 住 按键 ,保证 按键 安全 脱离 前 模 消 块 ， 顶 针 后 面 有 定位 销 3 紧 紧 压 住 ， 控 
制 顶 针 不 能 后 退 ， 而 定位 销 的 两 端 有 两 个 压板 4 压 住 并 紧 紧 固定 在 前 模 模 板 上 ， 如 图 $-160 
所 示 。 这 样 ， 滑 块 在 拨 块 1 的 作用 下 往复 运动 实现 抽 芯 。 

图 5-161 为 前 模 滑 块 机 构 摆 正方 回 后 的 局 部 放大 图 。 图 中 第 头 所 指 之 处 ， 是 一 个 UU 形 
Йй, J U 形 槽 非常 重要 ， 滑 块 与 顶 针 之 间 的 相对 运动 就 是 靠 它 来 实现 ， 滑 块 的 行程 也 是 靠 
它 和 定位 销 控 制 的 。 弹 得 5 在 本 例 中 的 作用 主要 是 限制 项 针 不 能 向 前 顶 出 ， 否 则 ， 顶 针 会 和 
后 模 相 撞 。 
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| 5-159 
3 一 定位 销 ”4 一 压板 5 一 弹 签 6 一 顶 针 
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图 5-160 | 5-161 
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524] 1 游戏 机 外 亮 前 模 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 古 一 个 游戏 机 外 元 ， 产 品质 量 要 求 较 蜗 ， 因 此 ， 对 模具 的 要 求 也 很 蜗 。 
此 产品 的 特点 ， 征 产品 表面 有 很 多 通 孔 。 前 闯 大 的 为 按钮 孔 ， 后 问 小 的 为 组 合式 按键 蕊 和 吓 
叭 孔 。 这 些小 孔 孔 距 较 近 ， 数 量 较 多 ， 孔 的 直径 仅 为 2mm。 根 据 产 品 的 外 观 要 求 ， 这 些 孔 
必须 成 型 在 前 模 一 侧 ， 但 是 ， 当 成 型 在 前 模 时 ， 将 对 前 模 形 成 很 大 的 包 紧 力 ， 如 末 孔 的 脱 梗 
矢 度 不 够 大 ， 开 梗 时， 必然 将 产品 拉 伤 或 拉 变 形 。 在 塑料 模具 中 ， 经 浓 出 现 这 种 问题 ， 均 是 
因为 模具 设计 者 设计 经 验 不 足 造成 的 。 当 碰 到 前 模 多 孔 的 产品 时 ， 通常 有 两 种 解决 方法 。 一 
是 加 大 了 筷 的 脱 模 冬 度 ， 正 常情 况 下 单 边 斜 度 需 做 到 10° 左 右 ; 二 是 如 果 加 大 脱 醒 斜 度 ， 扎 的 
下 径 则 应 加 大 ， 对 于 尺寸 要 求 较 融 的 产品 可 能 是 不 允许 的 ， 这 种 情况 下 只 能 使 用 前 模 滑 块 机 
构 或 前 模 项 出 机 构 。 而 本 例 使 用 的 即 为 前 梗 清 块 机 构 。 在 归 类 上 ， 将 本 例 归 到 本 章 前 梗 项 出 
机 构 显 然 不 够 恰当 ,但 两 者 设计 原理 是 相通 的 ， 所 以 这 点 并 不 重要 ， 重要 的 是 这 类 产品 如 何 
能 设计 得 更 好 。 模 具 详 细 结构 如 图 6-1 所 示 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 的 前 模 顶 出 机 构 为 介 于 前 模 顶 出 和 前 模 滑 块 之 间 的 
一 种 结构 。 对 于 成 型 在 前 模 侧 的 按键 孔 ， 本 例 全 部 设计 成 了 可 以 活动 的 镶 针 5, НЕЕ 66 
文 ， 全 部 固定 在 馈 针 固定 板 4 上 ， 然 后 由 托 板 3 压 住 ， 限 位 拉杆 1 负责 导向 和 行程 限 位 ， 当 
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图 6-1 (2) 
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图 6-1 (2) 
1 一 限 位 拉杆 “2 一 弹 得 ”3 一 托 板 4 一 固定 板 5 


模具 开 醒 时 ， 整 个 镰 针 机 构 可 在 弹 千 2 的 作用 下 首先 加 上 弹 起 ， 在 产品 还 未 开始 脱离 前 
模 时 提前 抽出 镶 针 ， 消 除了 产品 对 前 模 的 包 票 力 ， 从 而 保证 产品 可 以 安全 地 脱离 前 梗 
ЖИЕ ¢ 

此 种 机 构 看 似 普通 ， 但 比较 实用 ， 一 些 家 用 固定 电话 、 收 音 机 、 音 啊 等 产品 的 喇叭 孔 经 
常 使 用 这 种 结构 。 此 种 机 构 结 构 人 简单 ， 动 作 可 徘 ， 加 工 方 便 ， 因此， 可 以 多 多 信和 鉴 。 


52] 2 汽车 连接 器 前 模 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 汽车 上 的 连接 器 ， 如 图 6-2 所 示 。 图 6-2a 为 产品 正面 视图 ， 图 
6-25 为 产品 的 反面 视图 。 从 这 两 个 视图 可 以 看 出 ， 产 品 内 部 正 反 两 面 均 有 很 多 网 格 状 插 孔 。 
根据 模具 结构 要 求 ， 这 些 插 孔 在 模具 结构 上 必须 采用 馈 拼 结构 ， 中 间 的 每 个 方 格 每 个 有 死角 
的 地 方 ， 均 必须 使 用 镶 件 分 别 馈 拼 ， 这 是 所 有 插件 模具 的 一 个 共同 特点 。 这 样 设计 的 好 处 一 
是 便于 日 后 的 维修 。 当 模具 损坏 时 ， 可 以 很 方便 地 拆 掉 其 中 任意 一 个 贸 件 进行 维修 或 更 换 ， 
МУХ ААА НИШ ЕЕ; 二 是 从 工 亏 的 角度 考虑 ， 插 件 模 具 对 尺寸 的 要 求 较 高 ， 当 分 开 馈 拼 
时 ， 成 型 部 位 可 直接 使 用 精密 磨床 磨 出 ， 精 度 可 得 到 准确 控制 。 图 6-3 即 为 前 后 模 馈 件 的 馈 
拼 形式 。 对 于 这 种 结构 的 产品 ， 在 设计 模具 时 需 重 视 一 个 问题 ， 就 是 产品 对 模具 的 前 后 模 均 
有 很 大 的 包 紧 力 ， 无 论 将 产品 哪 一 侧 放 在 前 模 ， 均 有 可 能 会 粘 前 模 。 由 于 模具 的 项 出 机 构 均 
在 后 模 ， 一 旦 粘 在 前 模 ， 产 品 将 很 难 取出 ， 为 此 ， 本 例 在 前 模 一 侧 设 计 了 一 套 顶 出 机 构 ， 这 
是 本 例 的 重点 。 模 具 详 细 结 构 如 图 6-4 所 示 。 

前 模 顶 出 机 构 在 塑料 模具 中 是 常用 的 重要 类 型 之 一 ， 通 常用 在 产品 对 前 模 有 很 大 包 紧 力 
而 不 易 脱 模 的 情况 下 。 前 模 顶 出 和 后 模 顶 出 机 构 一 样 ЗЕ ЕН MET . DET BIRER. АЕБ 
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B. ТЛЕ. Б. FEDL. АВААЧ DUET ТИН de 2236 DOF EET, ТИ 
针 的 复位 主要 靠 分 型 面 把 复位 杆 强 制 压 回 。 如 果 顶 针 板 较 小 可 以 不 用 顶板 导 柱 ， 直 接 使 用 复 
位 杆 也 可 导向 。 对 于 产品 批量 较 大 和 顶板 较 大 的 模具 ， 有 时 应 增加 支撑 柱 等 机 构 。 设 计 前 模 
顶 出 机 构 时 需 注 意 的 是 ， 应 充分 考虑 模具 的 谱 注 系统 。 由 于 浇注 系统 在 前 梗 一 侧 ， 因 此 ， 必 
须 在 顶板 上 给 族 注 系统 留 出 足够 的 空间 ， 以 避免 顶 针 和 浇注 系统 互相 干涉 。 

图 6-5 为 前 后 模 顶 出 机 构 的 闪 配 图 ， 对 此 前 檬 顶 出 和 后 模 项 出 ， 观 察 二 者 的 结构 
区 别 。 

前 模 项 出 机 构 可 大 致 分 为 两 大 类 型 ,一 种 是 本 例 ， 为 一 种 是 倒 浴 模 机 构 。 本 例 的 项 
出 机 构 是 小 行程 的 前 醒 顶 出 ， 因 此 ， 项 出 动力 使 用 弹 息 即 可 ; 对 于 一 些 项 出 行程 较 大 和 
顶 针 数 量 较 多 的 模具 ， 弹 党 项 出 有 时 无 法 满足 知 要 ， 可 考虑 使 用 机 械 式 扣 机 或 液压 和 机 
ЖЫ ЧЕ o 
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529] 3 ”汽车 连接 文 架 前 模 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 汽车 配件 固定 支架 ， 如 图 6-6 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 产品 形 
状 较 特 殊 ， 从 下 观 上 很 难 判 断 究竟 哪 一 侧 应 做 前 模 或 后 模 ， 无 论 哪 一 侧 放 在 前 模 ， 均 会 有 很 
大 的 包 紧 力 ， 产 品 均 有 可 能 粘 在 前 模 ， 为 使 产品 能 安全 可 靠 地 留 在 后 棕 ， 本 例 在 前 模 侧 使 用 
本 前 模 项 出 机 构 。 模 上 其 详细 结构 如 图 6-7 所 示 。 











图 6-6 





此 例 前 模 顶 出 机 构 和 本 草 范 例 2 属 同一 类 型 ,结构 基本 相同 ， 也 是 小 行程 的 项 出 机 构 ， 
顶 出 动力 主要 靠 弹 千 项 出 ， 顶 针 复 位 主要 乱 复 位 杆 奈 回 。 和 范 例 2 相 比 ， 此 例 多 了 一 种 司 简 
顶 出 。 在 前 檬 项 出 机 构 中 ， 司 简 顶 出 同样 可 以 使 用 ,使 用 方法 和 放 在 后 模 完 全 相同 。 除 此 之 
外 ， 本 例 的 浇注 系统 使 用 的 是 单 嘴 式 热流 道 机 构 。 在 前 模 项 出 机 构 中 ,使 用 热流 道 机 构 是 非 
利 理 想 的 进 胶 方 式 ， 因 为 使 用 前 醒 项 出 的 模具 ， 前 模 模 板 的 厚度 要 胡 很多， 导致 主流 道 长 度 
也 变 得 很 长 ， 对 塑料 原材料 造成 很 大 的 浪费 ; 再 着 ， 由 于 主流 道 太 长 ， 压 力 损失 较 严 重 ， 产 
品 成 型 后 缺陷 较 多 ， 经 帝 会 造成 填充 不 满 的 现象 ， 使 用 热流 道 后 ， 以 上 的 各 种 缺陷 均 可 避 
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免 。 但 是 ， 由 于 项 出 机 构 一 二 处 在 往复 运动 的 状态 ， 很 容易 对 热流 道 机 构造 成 损坏 ， 同 时 给 
热流 道 机 构 的 安 冯 和 固定 市 来 很 大 的 不 便 。 为 使 读者 能 够 快速 笠 握 各 种 热流 道 机 构 的 安 姜 方 
法 ,本章 安排 了 多 种 不 同 结构 的 市 有 热流 道 





机 构 的 范例 ， 通 过 这 些 实用 范例 , 可 以 全 面 м y. 
营 握 各 种 热流 道 机 构 的 使 用 方法 ,因此 , Шш ا‎ 
读者 多 多 注意 。 р > м. 


70.9] 4 桶 盖 倒 闭 模 液压 所 项 出 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 个 桶 盖 ， 如 图 6-8 
所 示 。 此 产品 形状 较 简单 ， 但 外 观 要 求 较 高 ， 
产品 外 表面 不 允许 有 进 胶 痕迹 。 如 果 从 侧面 
进 胶 ， 由 于 产品 形状 较 大 ， 且 为 左右 对 称 结 
构 ， 很 难保 证 流动 平衡 ,填充 也 非常 困难 ， Se 

产品 成 型 后 ， 必 然 会 因 收缩 不 均匀 而 导致 严重 变形 。 经 过 综合 分 析 ， 在 产品 中 间 采 用 直接 进 
胶 是 最 为 理想 的 方案 ， 由 于 产品 外 观 要 求 较 高 ， 因 此 ， 只 能 选择 在 内 侧 进 胶 。 模 具 详细 结构 
如 图 6-9 所 示 。 
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此 副 模 具 的 结构 类 型 称 为 倒 普 模 结 构 。 由 于 进 肌 口 设 在 产品 内 部 ， 因 此 ， 必 须 将 产品 反 
过 来 设计 ， 这 样 ， 整 个 产品 会 对 前 模 形 成 了 很 大 的 包 紧 力 ， 人 致使 整个 项 出 机 构 均 应 设 在 前 模 
一 侧 ， 愉 好 与 普通 结构 倒转 了 180°* 角 ， 此 即 所 请 的 倒 站 模 。 倒 凌 模 结构 是 塑料 模具 中 一 个 
重要 的 类 型 ， 通 稼 用 在 直接 进 腕 而 其 位 置 又 不 能 在 产品 表面 的 模具 上 。 设 计 这 种 结构 时 有 两 
大 难度 ， 一 是 浇注 系统 的 设计 。 由 于 整 副 模具 反 转 了 了 过来， 所以， 前 模 侧 的 模具 厚度 变 得 非 
第 犀 ， 如 采 泌 注 系 统 使 用 普通 冷 流 站 ,所 需 的 浇 口 僚 则 需 很 长 ， 在 正 稼 情况 下 ， 洲 口 套 的 长 
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二 是 顶 出 机 构 的 顶 出 动力 来 源 。 由 于 注塑 机 在 前 模 侧 没有 顶 出 机 构 ， 所 以 ， 必 须 在 模具 
上 为 增加 顶 出 动力 源 ， 最 第 用 的 方式 是 液压 包机 构 。 

使 用 液压 饶 顶 出 时 需 注意 如 下 。 

1) 为 保证 项 出 平衡 ， 必 须 使 用 两 个 液压 氏 ， 且 两 个 液压 生 的 规格 完全 相同 。 

2) 两 个 液压 和 拭 的 项 出 和 复位 必须 保持 绝对 同步 。 有 些 使 用 液压 生 顶 出 的 模具 ， 由 于 两 
个 液压 向 的 动作 出 现 了 先后 不 同步 ， 经 常 出 现 顶 出 机 构 卡 死 的 现象 。 为 了 能 够 准确 控制 液压 
生 的 动作 ， 两 个 液压 饶 的 出 油管 和 进 油管 必须 由 一 个 接口 来 控制 。 一 些 大 型 模具 由 于 加 工 不 
方便 ， 通 常 使 用 三 通 的 分 油 需 来 控制 ; 对 于 小 型 加 工 方便 的 模具 来 说 ， 直 接 在 模 脚 上 开设 两 
条 油 孔 ， 也 是 较 沼 用 的 方法 。 这 样 ， 两 个 液压 征 的 出 油管 和 进 油 管 直 接 接 在 油 孔 两 端 ， 中 间 
由 一 个 接口 控制 即 可 ， 如 图 6-10 所 示 。 

图 6-11 为 液压 所 机构 的 安装 固定 方式 。 液 压 饶 的 安装 应 力求 人 简洁， 稳固 可 靠 ， 装 拆 方 
便 。 绝 大 多 数 的 液压 生机 构 均 采用 此 种 安装 方法 ， 因 此 ， 应 熟悉 并 掌握 。 








图 6-10 É 6-11 


524] 5 冰箱 项 盘 倒 装 模 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 电 冰 箱 的 托盘 ， 由 于 外 观 要 求 较 高 ， 受 浇 口 位 置 限制 ， 必 须 使 用 
倒闭 模 结 构 。 前 面 讲 过 ,倒闭 模 的 项 出 动力 来 源 绝 大 多 数 使 用 液压 饶 项 出 ， 因 为 液压 氏 顶 出 
平稳 可 靠 ， 而 此 例 使 用 的 是 拉杆 机 构 ， 如 图 6-12 所 示 。 此 拉杆 机 构 共 有 3 个 零件 ， 拉 杆 3、 
拉杆 僚 2 和 限 位 块 1。 拉 杆 3 和 项 针 一 样 固定 在 项 针 板 上 ， 拉 杆 套 2 紧 固 在 后 模 模 板 上 。 开 
模 后 ， 分 型 面 PL 痛 先 行进 一 个 工 距 离 ( 即 产品 脱离 后 模型 腔 的 距离 和 取出 关 品 的 安全 中 
离 )， 继 续 开 模 ， 拉 杆 3 开始 限 位 ， 从 而 囊 动 整个 项 出 机 构 同 时 癌 前 项 出 ;， 当 行 至 Li 距离 
时 ， 产 品 已 被 安全 项 出 并 可 上 自由 取 下 ， 此 时 ， 整 个 开 柑 动 作 全 部 结束 。 最 后 ， 顶 出 机 构 由 复 
位 弹簧 复位 。 

此 种 拉杆 机 构 非 稼 简单 ， 动 作 也 较 可 乱 ， 完 全 利用 模具 本 吴 开 合 模 的 动作 来 完成 项 出 机 
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b) 
图 6-12 
1 一 限 位 块 ”2 一 拉杆 套 。3 一 拉杆 “4 一 热 嘴 固 定 套 。S$ 一 热 跨 保 护 套 
构 的 顶 出 动作 ， 是 最 市 约 时 间 资 源 的 一 种 结构 。 液 压 和 机 构 在 工作 时 有 项 出 和 复位 的 循 
环 过 程 ， 而 此 例 的 拉杆 机 构 却 节省 了 这 个 过 程 ， 大 大 提高 了 生产 效率 ， 小 型 模具 可 广泛 


使 用 О 

使 用 此 种 拉杆 结构 时 需 注 意 两 个 问题 ， 一 是 拉杆 的 布置 必须 对 称 平衡 ， 可 根据 模具 的 大 
小 使 用 两 个 或 四 个 不 等 ; 二 是 每 一 组 拉杆 的 长 度 必 须 相 等 ， 否 则 ， 吻 造成 项 针 板 倾斜 而 被 卡 
ЗЕ. ЗКЕН ЈЕ ДЕ KERME HHT, RA ЗВ А. КЛАНУ, ВАЛЕ 
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需 很 长 ， 使 用 强度 则 会 下 降 ， 中 间 内 孔 的 深度 则 很 难 加 工 准 确 ， 使 用 寿命 和 可 菲 性 将 受到 
影响 。 

除 此 之 外 ， 本 例 还 有 两 点 需 人 简单 点 评 一 下 。 一 是 热流 道 机 构 的 安 净 方式 。 由 于 前 模 的 码 
模板 较 薄 ， 导 致 热 嘴 无 法 固定 ， 因 此 ， 本 例 为 增加 了 热 嘴 固定 套 4 锁 在 前 模 码 模板 上 。 由 于 
顶板 机 构 一 下 处 于 往复 运动 的 状态 ， 为 防止 对 热流 手机 构造 成 损坏 ， 本 例 在 热 嘴 外 面 设计 了 
АЕ 5， 用 来 保护 热 跨 机 构 。 这 些 结构 虽然 普通 ,但 其 巧妙 和 严 话 还 是 值得 学 习 的 。 

二 是 前 模 侧 多 了 一 种 斜 项 机 构 。 本 革 内 容 在 归 类 上 为 前 模 冬 项 机 构 ， 但 本 例 并 不 属于 前 
模 冬 项 机 构 。 纯 粹 的 前 模 冬 项 是 后 模 项 出 机 构 不 变 的 情况 下 ， 为 外 在 前 模 增 加 冬 项 ， 望 读者 
知悉 。 


26 RPE ЗЕЛ ЛЙЛЫ 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 家 用 电器 的 保护 盖 ， 如 图 6-13 Бл» НР” ии РУК П 
位 置 所 限 ， 此 副 模 具 必 须 使 用 倒闭 模 结 构 ， 详 细 
结构 如 图 6-14 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 例 和 本 
章 范 例 4 的 结构 类 型 几乎 相同 ， 因 此 ， 相 关 细 节 
和 设计 要 点 不 再 进行 说 明 ， 本 例 所 要 点 评 的 内 容 
是 此 例 的 热流 道 机 构 。 

MIE MEREK, FEE ERE, FEN 
填充 时 可 能 会 产生 填充 困难 ， 因 此 ， 浇 注 系 统 使 
HH SMR HRH RF. EERE EE HMR 
ЖИ zê ү E FH РАШ HIE М 284822, FA АХ 
式 热 流 道 多 了 一 块 分 流 板 ， 占 用 很 大 的 安装 空间 ， 
РТИ, ЕЕ; 再 者 ， 由 于 顶 出 机 构 一 直人 处 于 往复 运动 的 状态 ， 如 果 设 计 不 当 ， 很 容 
易 和 热流 道 的 分 流 板 及 发 热线 、 电 源 线 等 机 构 发 生 干 涉 。 因 此 ， 设计 这 种 结构 要 求 设 计 者 有 
较 丰 军 的 设计 经 验 。 而 本 例 的 热流 道 机 构 设 计 得 非常 巧妙 ， 加 长 的 主 嘎 嘴 使 分 流 板 机 构 一 直 
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图 6-14 (2%) 


延伸 至 前 模 模 板 的 位 置 ， 然 后 用 两 个 文 返 柱 紧 紧 奈 住 分 流 板 将 其 固定 在 前 模 醒 板 上 ， 分 流 板 
和 顶 针 板 之 间 使 用 限 位 柱 限 位 ， 并 留 出 足够 的 安全 空间 使 它们 不 得 发 生 干 涉 。 此 结构 人 简单 安 
全 ,模具 的 内 部 空间 没有 产生 浪费 ， 很 值得 学 习 和 借鉴。 


沁 例 7 ЕА ERR 


此 副 模 具 的 产品 古 一 个 复印 机 盖 ， 模具 结构 如 图 6-15 所 示 ， 由 于 外 观 要 求 较 融 及 浇 口 
位 置 的 特殊 限制 ， 必 须 使 用 倒 羔 模 结 构 。 

此 例 模 具 的 最 大 腕 点 是 针 阀 式 热 流 道 机 构 的 成 功 设计 。 在 倒 浴 模 结 构 中 ， 设 计 多 嘴 的 热 
流 道 系统 比较 困难 ， 如 采 是 针 间 了 式 热 流 近 系统 ， 则 更 加 困难 ， 因 为 每 个 热 中 上 又 多 了 一 个 汽 
仁 机 构 。 汽 币 机 构 在 安 半 上 需 占 用 很 大 的 安 净 空间 ， 安 竣 精 度 也 要 求 较 遍 ， 特 别 是 汽 仙 安 猴 
孔 和 热 嘴 安 半 扎 必须 保证 绝对 同心 。 本 例 的 热流 逢 机构 共用 了 3 ТАШ, тез ТРИ, [N 
此 ， 整 副 模 具 的 设计 难度 集中 在 这 僚 浇 注 系 统 上 。 

为 使 热流 违 系统 的 安放 和 固定 安全 可 徘 ， 本 例 在 前 模 一 侧 为 增加 了 两 块 模 板 ， 专门 用 来 
安放 和 固定 分 流 板 机 构 ， 这 是 和 本 章 犯 例 6 的 热流 道 机 构 的 最 大 区 别 。 这 种 结构 可 使 整个 热 
流 道 系统 受到 更 好 的 保护 。3 КРАЕ KR ЕЕ AS JE НУ pi Pa i e КН, К АННА 
设计 在 分 流 板 下 方 ， 二 者 之 间隔 着 一 块 模板 ， 不 会 发 生 和 干涉， 这 样 ， 分 流 板 机 构 和 汽 仙 机 构 
Е 3 个 模板 之 间 ， 虽 然 结构 有 些 复 杂 ， 但 非 党 坚固、 安全， 一 些 大 型 模具 和 大 型 的 热流 道 
系统 几乎 均 使 用 这 种 类 型 的 结构 。 为 保护 3 个 热 跨 不 受 顶 板 机 构 的 损坏 ， 在 热 踪 外面 设计 了 
3 个 保护 套 ， 用 以 更 好 地 保护 整个 热流 道 系统 。 

此 副 模具 在 整体 结构 上 可 视 为 质量 较 高 、 结 构 严 谨 的 经 典 案例 ， 读 者 可 以 细 细 品读 。 
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528 化 妆 盒 盖 倒 装 模 机 构 

此 副 模 具 的 产品 是 一 个 化 妆 盒 盒 盖 ， 如 图 6-16 所 示 。 产 品 外 观 要 求 极 高 ， 产 品 表 面 和 四 
周 绝 不 允许 有 任何 不 恨 铸 迹 ， 泌 口 位 置 必 须 隐 项 ， 只 能 选择 在 产品 内 侧 进 腕 。 由 于 产品 内 部 的 
四 个 方向 有 4 Phi, Pr, РР ИРЕН FEMA ANE 6-17 所 示 。 





. 240. ЕЕЕ H. ANAT) 180 {9 





Уля АНГ 6 h, НИР ЕВЕ Жл, MRR A] RE 2 Н) 
hh, УРАЛА ЖЕНУ ЛЯ, ЖЕЛАНИЯ ЕЛЕНА, ЯН Г 22284 








多 。 由 于 前 模 侧 多 了 一 种 项 出 机 构 ， 主 流 志 的 设计 变 得 非常 困难 ， 因 为 主流 道 必须 穿 过 两 层 
顶板 机 构 和 一 段 很 长 的 空间 最 终 到 达 产 品 ， 要 求 模 具 结 构 上 应 为 外 设计 一 种 特殊 机 构 玫 助 浇 
注 系 统 实现 浇注 工作 ， 为 此 ， 本 例 设计 了 两 个 浇 口 镶 件 1 和 2。 设计 两 个 镶 件 是 设计 冷却 系 
统 的 需要 ， 镰 件 1 是 为 了 贯穿 流 直 ， 镶 件 2 是 为 了 增加 冷却 系统 。 如 此 一 来 ， 主 流 道 的 设计 
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c) 
图 6-17 (2%) 
1, 2 
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难度 解决 了， 此 即 设计 此 副 模 有 具 的 关键 问题 ， 从 图 6-17c 中 可 以 看 到 其 详细 结构 。 

此 副 模 上 其 的 巧妙 之 处 是 浇注 系统 中 两 个 杀 件 的 设计 ， 但是， 模具 的 最 大 缺点 也 是 浇注 系 
统 的 设计 。 由 于 前 模 多 了 项 出 机 构 ， 导 致 前 模 侧 的 总 厚度 也 变 得 很 厚 ， 以 致 主流 近 的 长 度 也 
杰 得 很 长 ， 不 仅 大 大 浪费 了 塑料 原材料 ， 也 使 注塑 压力 大 大 流失 ， 使 填充 困难 ， 最 后 导致 产 
品 废 品 率 较 高 。 因 此 ， 如 果 将 浇注 系统 设计 成 热流 道 机 构 ， 此 例 的 整体 结构 将 更 加 合理 。 


5249 报 话机 下 盖 前 模 斜 项 机 构 


此 副 和 模具 的 产品 是 一 个 报 话机 的 下 盖 。 由 于 产品 上 表面 有 4 个 不 同形 状 的 倒 扣 ， 前 模 侧 
共 使 用 了 4 个 不 同类 型 的 抽 世 机构 ， 其 中 3 个 是 普通 的 前 模 滑 块 机 构 ， 男 一 个 是 前 模 斜 项 机 
构 。 详 细 结 构 如 图 6-18 所 示 。 
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С) 
6-18 
1 一 压板 2-9 ЗИ АЕ 5 ИН 
6 一 全 | 顶 
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图 6-18 (22) 
7 一 复位 杆 

本 例 前 模 和 斜 项 所 成 型 的 位 置 是 一 个 卡 扣 ， 由 于 前 模 一 侧 已 有 滑 块 机 构 ， 在 正常 情况 
下 ， 此 处 卡 扣 完全 可 以 利用 现成 的 弹 A 板结 构 设 计 成 滑 块 机 构 ， 但是， 此 处 内 部 空间 较 
锋 小 ， 且 劳 边 有 一 个 前 模 滑 块 在 干涉 ， 做 滑 块 机 构 显 然 无 法 实现 ， RHE, REEMA Di 
机 构 。 

有 醒 模 和 斜 项 和 前 模 滑 块 一 样 ， 也 是 一 种 抽 蕊 机 构 ， 通 常用 在 内 部 空间 较 狭 小 使 得 前 模 滑 块 
机 构 无 法 使 用 的 情况 下 。 和 前 模 请 块 相 比 ， 斜 项 机 构 的 动作 可 靠 性 差 一 些 ， 使 用 寿命 也 不 如 
请 块 机 构 ， 因 此 ， 能 够 使 用 清 块 机 构 的 ， 应 尽量 优先 考虑 。 

eT HIER DITE YE З 个 要 点 : 第 一 是 和 斜 项 的 导 回 机构; 第 二 是 斜 项 的 项 出 动力 来 
ЇЙ; 第 三 是 和 斜 顶 的 复位 机 构 。 只 要 和 营 握 了 这 3 个 要 点 ， 设 计 笠 顶 机 构 就 比较 简单 了 。 

本 例 的 斜 项 机 构 共 有 7 个 重要 零件 ， 分 别 是 压板 1、 弹 营 2、 斜 顶 托 板 3、 和 定位 销 4、 竺 
顶 固 定 板 $、 和 斜 项 6 ВАТ, ЖН 2 Е ИН, ЭБУ 主要 负责 
和 斜 硕 机 构 的 导向 和 复位 。 开 模 后 ， 当 主 分 型 面 开 始 打 开 时 ， 整 个 和 斜 项 机 构 在 弹 渴 2 的 作用 下 
器 上 弹 起 ， 沿 看 斜 项 的 倾 冬 方 回回 前 运动 抽出 卡 扣 ; 合 模 时 ,分 型 面 压 住 复位 杆 7 将 整个 斜 
顶 机 构 强 制 复位 。 


范例 10 对讲机 充电 座 前 模 斜 项 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 充电 座 ， 在 模具 结构 上 有 两 个 前 模 消 块 ， 一 个 前 模 斜 项。 前 模 斜 
顶 所 成 型 的 结构 是 一 个 卡 扣 ， 此 卡 扣 原本 可 直接 利用 现成 的 弹 A 板结 构 设 计 成 请 块 机 构 ， 
但 是 ， 由 于 内 部 空间 太 小 ， 清 块 机 构 无 法 实现 ， 因 此 ， 只 能 使 用 斜 项 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 
图 6-19 所 示 。 

本 例 的 前 模 斜 项 机 构 共 有 6 个 零件 ， 分 别 是 压板 1、 弹 车 2、 和 斜 项 3、 和 斜 项 座 4、 限 位 块 
5 1/6283] 6, ЖН 2 ИЕ ЖИ 6 是 斜 顶 机 构 的 主要 顶 出 动力 来 源 。 斜 项 座 4 
在 本 例 有 3 个 重要 作用 ， 一 是 斜 项 的 固定 ， 二 是 斜 顶 机 构 的 导 癌 ， 三 是 斜 项 机 构 的 项 出 和 复 
о НЕ, АНИ МИНИ Е 4 ДЕЗ 2 和 尼龙 开 闭 需 6 的 作用 下 向 上 弹 起 ， 脱 出 产品 的 卡 
扣 ; 合 模 时 ， 分 型 面 压 住 笠 顶 座 4 将 整个 和 料 顶 机 构 强 制 复位 。 

本 例 的 前 模 和 斜 项 是 前 模 斜 项 机 构 中 典型 的 代表 ， 结 构 简 洁 而 巧妙 ， 动 作 稳 固 而 可 徘 ， 特 
别 是 项 出 动力 的 设计 ,将 弹 竹 和 尼龙 开 闭 各 组 合 使 用 ， 让 人 冬 项 机 构 的 顶 出 动作 更 加 安全 
я] ЗЕ. 
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Щ i چ‎ 
ЕЕ: 
b) 
6-19 


1 一 压板 2—89 3—0 4 一 斜 项 座 5 一 限 位 块 ”6 一 尼龙 开 财 天 


729] 11 翻盖 手机 主机 身 前 模 斜 项 机 构 

此 副 模 具 的 产品 是 一 个 翻盖 手机 的 主机 身 。 在 手机 翻盖 的 转轴 处 ， 有 两 个 转轴 的 卡 模 ， 
卡 槽 可 做 前 模 滑 块 机 构 ， 也 可 做 前 模 斜 硕 机 构 ， 而 本 例 使 用 的 是 前 模 斜 项 机 构 。 模 具 详 细 结 
构 如 图 6-20 所 示 。 
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图 6-20 ( 续 ) 
1 一 导 柱 2—@ ж ”3 一 斜 顶 座 4 一 斜 顶 托 板 5 一 斜 顶 固定 板 6 一 限 位 块 7 一 斜 顶 8 一 尼龙 开 闭 器 


xa 9% 


ОГ ИШ 


iy Oc ВИНЕ, 


° [УС ` 
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对 于 此 例 模 具 ， 不 需 退 究 为 何 使 用 冬 项 机 构 ， 而 需 进一步 了 解 此 例 前 模 冬 项 机 构 在 设计 
上 的 经 典 之 处 。 此 例 产 品 昌 小 ， 但 模具 结构 非常 复杂 ， 后 模 侧 共有 3 个 后 模 滑 块 (一 个 后 
模 内 滑 块 和 两 个 后 模 冬 项 ) ， 前 模 侧 共有 两 个 击 模 斜 项 ， 进 胶 方 式 为 三 板 模 点 江口 。 本 例 重 
点 是 前 模 斜 项 机 构 。 前 醒 和 糙 项 机 构 共 有 8 个 重要 零件 ， 分 别 是 导 柱 1、 橡胶 弹 竹 2、 笠 项 座 
3、 和 斜 顶 托 板 4、 和 斜 项 固定 板 S、 限 位 块 6、 和 斜 项 7 和 尼龙 开 财 硕 8。 由 于 前 模 侧 为 三 板 模 结 
构 ， 上 面 两 块 模板 一 二 处 于 活动 状态 ， 给 斜 项 机 构 的 限 位 带 来 了 难度 ， 为 此 ， 本 例 巧 妙 地 设 
计 了 了 形 限 位 块 6， 不 仅 负 责 和 糙 顶 机 构 的 复位 ， 更 重要 的 是 负责 斜 项 的 限 位 ， 为 一 件 两 用 。 
由 于 和 斜 项 的 行程 较 大 ， 本 例 未 使 用 弹 千 机 构 ， 而 是 使 用 了 橡胶 弹簧 2， 主 要 是 对 斜 项 机 构 起 
到 助 推 辅助 的 作用 ， 笠 项 的 项 出 行程 最 终 仍 需 徘 尼 龙 开 闭关 8 RCM. ЖЕЛАЛИ In] АЕ 
主要 是 导 柱 1 和 与 之 配套 的 两 个 寻 套 等 。 整 个 斜 顶 机 构 的 设计 严谨 而 紧凑 ， 马 妙 而 灵活 ， 在 
动作 上 也 比较 安全 可 乱 ， 属 于 前 梗 和 料 项 机 构 经 典 的 范例 。 


5:9] 12 Ея ру НИЯ ДАЛАЈ 


ШИ АЧ ине S Hi FFF n BJ FEHR у лс» ДЕЛ” ин НИЯ — MF ~E RR, RR 
ZE ИН МЈ ЕЕ Їйї Г, HAE IE HEK, НТ ЧИН 
块 ， 前 模 必 须 弹 一 次 A 板 , 模具 的 整体 结构 会 复杂 很 多 ; 如 果 做 成 斜 项 机 构 ， 则 可 利用 
产品 中 间 的 碰 罕 加 也 设计 成 一 套 人 简洁 的 和 儿 项 机 构 ， ЖА, НИЯ А. ДЕЙЫ EE E HJ ТЕ БЕЛ, EJ 
人 简单 很 多 ， 因 此 ， 对 于 此 例 产 品 来 说 ,使 用 和 儿 项 机 构 为 最 佳 的 设计 方 采 。 模 具 详 细 结 构 
如 图 6-21 所 示 。 

此 例 冬 项 机 构 共 有 5 个 入 件 ， 分 别 是 斜 项 5、 和 斜 项 座 3、 限 位 拉杆 2、 弹 蝠 4 和 压板 1。 
Ж ДЕТИ 3 固定 在 模板 中 保持 不 动 ， 上面 有 压板 1 工 压 住 以 防 斜 项 座 上 下 串 动 ， 此 设计 目的 
一 是 为 了 安装 方便 ， 二 是 为 了 保证 加 工 精 度 匈 控制 。 斜 项 的 顶 出 动力 主要 徘 弹 电 4 的 力量 。 
限 位 拉杆 2 同时 负责 和 斜 项 的 行程 限 位 和 导 辐 ， 斜 项 的 复位 主要 徘 分 型 面 强 制 压 回 。 
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图 6-21 (2) 
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图 6-21 (2) 


ЈАЈА ТА Сани, Еее ОАК, ҤЙ ТЕТ ЕЕ 
其 他 机 构 。 对 于 小 型 斜 项 来 说， 此 种 结构 比较 难 实现 ， 因 此 ， 在 实际 工作 中 ， 应 灵活 运用 。 

EERE RS ETAR DULY, АЛЕ ВУ 
话 ， 是 一 副 较 经 典 的 后 柑 滑 块 机 构 ， 比 如 液压 饶 
的 使 用 和 固定 方式 ， 滑 块 和 滑 块 镶 件 的 组 合 方式 
等 ， 神 值得 依 鉴 。 


70.1 13 ”手机 前 盖 前 模 斜 项 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 个 翻盖 手机 的 前 盖 ， 如 
图 6-22 所 示 。 在 模具 结构 上 后 模 侧 有 4 КН, 
两 个 滑 块 ， 如 图 6-23 所 示 。 前 模 侧 有 两 个 前 模 
滑 块 ， 两 个 前 模 斜 项 ， 如 图 6-24 所 示 。 综 合 ; 
看 ， 此 副 模 具 结构 复杂 ， 设 计 手 法 上 较 严 说 细腻 ， 几 乎 从 每 个 结构 、 每 个 细节 上 均 能 感受 到 
设计 者 的 丰富 经 验 和 严格 要 求 。 详 细 结构 如 图 6-25 ( 见 书后 插页 ) 所 示 。 
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Уля АНГ РН, АЈ АТА АЈ 11 几乎 相同 ， 前 模 部 分 也 是 三 板 模 结 构 ， 
也 有 一 个 前 模 斜 项 机 构 。 虽 然 糙 项 机 构 在 细节 上 有 很 大 差别 ， 但 各 具 特 色 ， 同 样 经 典 ， 为 提 
高 我 们 的 设计 经 验 提 供 了 更 丰富 的 内 容 。 

此 例 前 模 冬 项 机 构 共 有 8 个 去 件 ， 分 别 是 复位 杆 1、 和 斜 顶 座 2、 托 板 3、 压 板 4、 弹 筑 导 柱 
5、 弹 簧 6、 固 定 板 7 和 矢 项 8。 整 个 料 顶 机构 藏 在 前 模 模 板 内 ， 由 压板 4 固定 和 限 位 ， 这 是 和 
范例 11 的 第 一 个 区 别 。 冬 项 机 构 的 项 出 动力 主要 徘 弹 引 6， 这 是 和 范例 11 的 第 二 个 区 别 。 竺 
项 机 构 的 导 加 和 复位 主要 徘 复 位 杆 1， 这 是 和 范例 11 的 第 三 个 区 别 。 因 此 ， 应 学会 将 不 同 的 结 
构 进行 观察 和 对 比 ， 找 出 优 缺 后， 然后 进行 优化 ， 以 便 在 设计 工作 中 能 够 灵活 运用 。 


224] 14 传输 机 驱动 器 前 模 和 斜 项 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 个 传输 机 的 驱动 控制 锅 ， 如 图 6-26 所 示 。 这 副 模具 非常 复杂 ， 后 
模 侧 共有 5 УЧЕНЕ, З TRU, 1 TAR; PSM REW RTT, ANE 6-27 所 示 。 由 于 
模具 太 复 杂 ， 篇 幅 有 限 ， 本 例 只 对 前 模 斜 项 机 构 和 后 模 内 滑 块 机 构 作 简要 点 评 。 








从 图 6-26b 可 以 看 出 ， 此 图 放大 的 
部 位 是 产品 内 侧 的 一 个 次 胜 。 此 次 豚 
АЛЕ АН ЭН es DLA, РА Е УЖ 2 
X, Лик, АЕ HR DDL 
构 ， 只 能 使 用 内 滑 块 ; Нл, Е 
所 指 的 两 侧 侧 壁 上 ， 各 有 一 个 圆 形 通 
孔 ， 通 孔 内 大 外 小 ， 必 须 使 用 内 部 抽 
心机 构 。 在 正常 情况 下 ， 如 此 简单 的 
通 孔 使 用 普通 后 模 斜 项 即 可 成 型 ， 但 
两 个 和 斜 项 会 和 内 滑 块 发 生 严 重 干 涉 ， 
最 终 导 致 斜 项 和 内 清 块 均 无 法 运动 ， 
为 此 ， 本 例 将 两 个 糙 顶 设计 在 了 前 模 
一 侧 ， 避 开 了 后 模 的 内 滑 块 机 构 。 这 是 此 副 模 具 在 设计 上 的 最 大 难点 。 模 具 详 细 结 构 如 图 
6-28 所 示 。 

此 例 的 前 模 斜 项 机 构 在 设计 上 非常 人 简洁， 只 有 4 个 和 零件， 分 别 是 和 斜 项 4、 拉 钩 5、 弹 赞 2 





图 。6-27 
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c) 


图 6-28 (2) 
2—s 3 {у 4 НМ 5 мА 6 一 内 滑 块 


FREE 3. ФИЙ ЕЖЕН 5 RRIF, ЗСО 辅助 弹出 ， 这 是 此 例 斜 项 机 构 设计 


的 巧妙 之 处 ， 结 构 人 简单 紧 竣 ， 动 作 安全 可 徘 。 限 位 垫 疾 3 用 来 控制 余 顶 的 项 出 行程 。 和 斜 项 复 
位 时 ， 徘 分 型 面 强制 压 回 。 


图 6-29 为 前 模 斜 项 机 构 的 详细 视图 ， 图 6-30 为 前 模 斜 项 和 后 模 内 滑 块 的 装配 状态 。 为 
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避 开 前 柑 冬 项 的 干涉 ， 特 意 将 内 滑 块 6 两 侧 控 空 避让 一 段 距 离 ， 以 便 能 够 安全 抽 必 。 可 以 看 
出 ， 此 例 设计 者 在 处 理 复杂 问题 时 的 丰 宦 经 验 和 技巧 。 


4] 15 电子 监控 器 前 模 斜 硕 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 电子 监控 郝 的 外 涡 ， 如 图 6-31 所 示 。 图 中 两 个 圆圈 所 示 处 ， 
是 4 个 卡 槽 。 在 模具 结构 上 ， 卡 覃 在 前 模 一 侧 ， 需 做 前 模 抽 芯 机 构 ， 由 于 产品 中 间 有 一 
个 很 大 的 碰 穿 孔 ， 此 例 刚 好 利用 碰 穿 了 筷 设 计 了 一 个 人 简单 的 前 模 斜 项 机 构 。 详 细 结 构 如 图 
6-32 所 示 。 
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К 6-32 
1 一 斜 导 柱 2 一 斜 滑 块 ”3 一 斜 顶 
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b) 


图 6-32 (2%) 
4 一 拉 钩 ”5 一 弹 复 ”6 一 限 位 块 7—ЖИЙ 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 前 模 侧 共有 两 个 和 斜 项 机 构 ， 如 图 6-32 所 示 。 此 和 斜 项 机 构 和 本 
章 范例 14 一样， 巧妙 地 利用 了 磁 穿 分 型 面 ， 使 整个 和 斜 项 机 构 变 得 简洁 而 可 徘 。 整 个 机 构 共 
有 4 个 零件 ， 分别 是 斜 硕 7、 限 位 块 6、 弹 算 5 和 拉 钧 4。 限 位 块 6 主要 控制 料 顶 的 顶 出 行 
程 ， 弹 咎 5 和 拉 钧 4 是 和 斜 项 的 主要 顶 出 动力 ， 和 斜 顶 的 复位 由 分 型 面 强制 压 回 。 

此 副 模 具 后 模 侧 共有 4 АНЯ РН, ИГ 6-34 FoR. A ST RMR RH, PF 
品 内 侧 使 用 了 笠 项 3， 外 侧 使 用 了 笠 请 块 2， 滑 块 上 的 一 个 鳃 件 和 笠 顶 形成 了 一 个 对 插 的 纺 
构 。 结 构 虽 然 普通 ,但 处 理 方 式 有 些 巧 妙 。 

















图 6-33 图 6-34 


此 例 请 块 机 构 在 设计 上 最 大 的 缺陷 ， 是 斜 导 柱 7 的 角度 太 大 ， 已 超过 了 33"， 这 在 长 期 
生产 中 很 不 安全 。 根 据 分 析 ， 和 斜 导 柱 完全 可 控制 在 20" 以 下 ， 因 此 ， 这 有 是 设计 的 最 大 芯 忽 。 
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沁 例 16 ЊВ ВЛ ДАЛА 


HERSE hE FRE MIRE, RHE ANAT UNE 6-35 所 示 。 这 是 一 副 结 
构 特 殊 、 设 计 巧 妙 的 前 梗 笑 项 机 构 。 人 整个 机 构 共 有 4 个 零件 ， 分 别 是 弹 咎 1、 和 斜 项 座 2、 冬 
顶 3 ЖТ ЛГА, А 2 主要 是 用 来 固定 和 类 项 和 弹簧 ， 斜 项 的 顶 出 动力 主要 乱弹 千 弹 
出 ， 和 斜 顶 的 复位 靠 复 位 杆 4 完成 。 
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Ë 6-35 
1 一 弹簧 2 一 斜 顶 座 3 一 斜 顶 4 一 复位 杆 
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此 例 斜 项 机 构 之 所 以 说 设计 巧妙 ， 主 要 有 三 个 理由 。 

1) 由 于 前 模 侧 是 三 板 模 结 构 ， 两 块 模板 始终 处 于 往复 运动 的 状态 ， 给 和 斜 顶 的 固定 市 来 
了 很 大 难度 。 如 果 将 斜 项 固定 在 А 板 中 ，A 板 的 厚度 则 需 增 加 一 半 ， 主 流 道 长 度 则 需 长 很 
多 ， 使 整个 模具 的 制造 成 本 和 使 用 成 本 增 大 ， 为 此 ， 本 例 另 设计 了 一 个 和 斜 项 座 2 。 

2) НИЗ 设计 成 了 7 字形 ， 不 需 另 外 设计 用 来 复位 的 辅助 机 构 ， 直 接 靠 复 位 杆 4 即 可 
将 斜 顶 复位 。 

3) 复位 杆 4 在 前 模 无 法 固定 ， 固 定 在 后 模 侧 。 设 计 思 路 比较 灵活 ， 说 明 设 计 者 设计 经 
验 较 丰 军 。 

АК, ЮНАЯ, IE REIHE ЗЕНА ЕЛЕЕМ А 宁 是 肯定 
的 ， 因 为 和 斜 项 在 顶 出 时 不 仅 有 弹 和 售 的 弹力 ， 还 有 
产品 倒 扣 本 号 的 拉力 。 有 很 多 形状 较 小 的 前 模 斜 
项 ， 故 意 不 设计 顶 出 机 构 和 复位 机 构 ， 冬 项 的 项 
аш di el he 
压力 将 和 斜 项 压 回 。 经 实际 生产 验证 ， 这 些 结构 是 
安全 的 ， 因 此 ， 当 磁 到 这 种 吉 构 时 可 放心 使 用 。 


范例 17 手机 面 壳 前 模 斜 项 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 个 翻盖 手机 的 面 沈 ， 如 
9 6-36 所 示 。 在 手机 模具 中 ， 翻 盖 手 机 的 主机 号 
是 设计 难度 最 大 的 去 件 ， 而 翻盖 转轴 处 的 卡 覃 设 
计 难 度 最 大 ， 因 为 此 处 不 是 使 用 前 模 斜 项 就 是 使 
用 前 模 滑 块 。 如 果 掌 握 了 两 种 结构 的 设计 方法 和 
设计 要 点 ， 那 么 ,设计 这 类 檬 具 则 不 再 有 难度 。 檬 具 详 细 结 构 如 图 6-37 所 示 。 
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对 于 此 类 手机 产品 ， 本 章 共 列举 了 3 个 范例 ， 分 别 使 用 了 3 种 不 同类 型 的 前 模 斜 项 机 





构 ， 其 中 范例 13 和 本 例 在 细节 上 有 很 多 相同 之 处 ， 因 此 ， 相 关内 容 本 例 不 再 介绍 。 本 例 引 
在 进一步 帮助 读者 增长 见识 ， 开 阔 视 野 。 
图 6-38 为 后 模 滑 块 机 构 ， 图 6-39 НИЖНИМИ, & 6-40 为 斜 项 的 独立 视图 。 





图 6-38 图 6-39 


范例 18 汽车 灯箱 底座 前 模 斜 项 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 汽车 灯箱 的 底座 ， 
如 图 6-41 所 示 。 此 产品 在 模具 结构 上 有 两 个 设 
计 难 点 ,一 是 注释 A 处 ， 二 是 注释 B 处 。 注 释 
А 处 是 一 个 倒 锥 形 卡 脚 ， 卡 脚下 面 两 侧 各 有 两 
ЛІШ, HF RIZE Г И, UE ЛН В 
抽 蕊 机 构 ， НЕ, ШЕРТШ НУР, $XU 
普通 和 斜 顶 和 滑 块 机 构 均 无 法 实现 抽 芯 。 注 释 B 
处 是 一 个 中 间 有 通 孔 的 上 同 台 ， 凸 台 两 侧 各 有 两 
个 倒 锥 形 弹 得 卡 扣 ， 两 个 卡 扣 也 必须 使 用 前 模 
抽 世 机构， 但 是 ， 每 个 卡 扣 的 三 侧 方 回 都 是 碰 
穿 的 ， 只 有 卡 扣 上 方 一 边 和 产品 相连 ， 由 于 
产品 特殊 的 结构 ， 导 致 普通 和 斜 顶 和 滑 块 均 无 
法 实现 ， 因 此 ， 本 例 针对 两 个 难点 设计 了 两 个 特殊 的 斜 项 机 构 。 详 细 结 构 如 图 6-42 
所 示 。 

此 例 抽 蕊 机 构 如 果 说 它 是 滑 块 机 构 ， 也 不 是 ， 如 果 说 是 和 斜 项 机 构 的 话 ， 也 不 人 够 准确 ， 我 
JSM HHH ТИ. 

此 例 斜 项 机 构 共 有 两 组 斜 项 ,一 组 是 难点 4 处 ， 另 一 组 是 难点 B 处 。 两 组 斜 顶 本 质 上 
有 很 大 区 别 ， 但 使 用 了 同一 套 项 板 机 构 完 成 各 上 自 的 项 出 动作 。 顶 板 机 构 共 有 5 个 零件 ， 分 别 
是 固定 板 4、 托 板 3、 复 位 杆 S、 弹 黎 2 МЕТ. АЖ ТН de Ze 36 o ДО JJ nr, 
复位 和 导向 主要 靠 复 位 杆 。 








6-40 
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难点 A РАТИ ЖА КЕ, FEF ЖИРЕ 6, АП 6-42Ь 所 示 。 镰 件 7 通过 螺钉 
е ZE ВЛЕ Е, ЗАХАР РЕКАХ ЗАА, УТЛА Ж НЕН РЕ 
е] г п а а PIAS, ВЕ №, MITA LEER, ТНА IAS, ИЕТ 
卡 脚 内 的 通 孔 ; 继续 开 模 ， 卡 脚 在 后 模 的 拉力 下 向 内 收缩 ， 强 制 脱 出 镶 件 套 6。 从 严格 意义 
上 来 讲 ， 此 机 构 属 于 强制 脱 模 结构 ， 不 过 结构 比较 特殊 黑 了 ， 

难点 B 的 斜 项 共有 5 个 零件 ， 分 别 是 镶 件 8 、 斜 顶 座 9、 斜 顶 10、 斜 项 11 和 销 钉 12。 
ИЕ: 8 通过 螺钉 固定 在 前 模 码 模板 上 ， 始 终 处 于 静止 状态 。 两 个 斜 项 10、11 使 用 了 8 字形 
卡 脚 卡 在 斜 顶 座 9 上 ， 并 且 保 证 能 够 左右 自由 摆动 。 销 钉 12 固定 在 镶 件 8 上 ， 其 作用 是 拉 
开 两 个 斜 项 ， 使 斜 项 回 两 侧 摆动 。 

整套 机 构 的 动作 原理 是 : 开 模 后 ， 整 个 顶板 机 构 和 和 斜 项 机 构 在 弹 徐 2 的 作用 下 前 顶 出 ， 
当 行 至 记 距离 时 ， 两 个 斜 项 的 大 端 脱离 了 前 模型 腔 ， 为 斜 项 的 张 开 提 供 了 足够 空间 ， 此 时 ， 
销 钉 12 开始 发 挥 作 用 ， 两 个 斜 项 在 销 钉 的 挤 压 下 向 两 侧 张 开 ， 开 始 脱 出 两 侧 的 弹簧 卡 扣 ; 
继续 开 模 ， 当 行 至 工 距离 时 ， 整 个 前 模 的 顶 出 机 构 停 止 运动 ， 此 时 ， 两 个 和 斜 顶 在 销 钉 12 的 
挤 压 下 已 完全 张 开 并 安全 脱出 了 产品 的 两 个 弹 和 卡 扣 ， 镶 件 8 也 已 完全 抽出 了 产品 部 位 ; 继 
续 开 模 ， 产 品 最 终 安 全 地 脱出 前 模 一 侧 。 

图 6-43 为 斜 项 机 构 在 型 腔 中 的 静止 状态 ， 图 6-44 为 斜 项 机 构 拆 掉 一 组 斜 顶 后 的 内 部 结 
构 ， 图 6-45 为 两 个 斜 项 完全 张 开 还 未 开始 合拢 时 的 模拟 状态 。 将 3 副 视 图 进行 详细 对 比 ， 
观察 斜 顶 的 运动 变化 ， 并 从 中 领悟 此 结构 的 设计 原理 和 运动 原理 。 

图 6-46 为 前 模 所 有 和 斜 项 机 构 的 装配 视图 ， 希望 此 图 能 帮助 读者 加 深 对 此 例 的 综合 理解 。 
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2] 19 ”手机 后 盖 前 模 斜 项 机 构 
此 副 模 具 的 产品 是 一 款 手 机 的 底 达 ， 如 图 6-47 所 示 。 图 中 4 个 圆圈 所 示 处 是 4 КЕ. 
从 图 6-47b 的 局 部 切 网 可 以 看 出 ，4 个 卡 槽 处 在 前 模 一 侧 ， 因 此 ， 必 须 使 用 前 模 冬 项 机 构 。 


模具 详细 结构 如 图 6-48 所 示 。 
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此 产品 后 模 侧 有 4 个 滑 块 ， 前 模 侧 有 4 НИ, АП 6-49 和 图 6-50 所 示 。 由 于 是 一 模 
两 穴 ， 前 模 侧 共有 8 支 斜 项 。 为 使 斜 硕 机 构 的 固定 简单 可 靠 ， 前 模 侧 使 用 了 和 后 模 相 同 的 顶 
出 机 构 。 顶 出 机 构 包 括 和 斜 项 固定 面板 、 托 板 、 复 位 杆 、 顶 板 导 柱 和 两 件 模 脚 每 。 从 外 形 看 ， 
前 模 侧 和 后 模 侧 在 结构 上 几乎 完全 相同 , 不 同 的 是 后 模 顶 出 的 是 顶 针 ， 前 模 顶 出 的 是 斜 顶 ， 
如 图 6-51 所 示 。 














图 。6-49 


在 前 面 几 个 范例 中 ， 前 模 斜 项 机 构 的 项 出 
动力 有 的 来 自 弹 得 弹 ， 有 的 来 日 尼龙 开 闭 妖 拉 ， 
而 本 例 由 于 和 斜 项 较 多 ,顶板 机 构 较 大 ， 所 需 顶 
出 动力 也 很 大 ， 如 条 仅 靠 弹 赞 的 力量 显然 不 够 
安全 ， 为 此 ， 本 例 在 顶板 两 端 另外 设计 了 两 套 
机 械 式 扣 机 机 构 ， 辅 助 斜 项 机 构 安 全 地 顶 出 ， 
如 图 6-48e 所 示 。 此 扣 机 机 构 共 有 6 个 零件 ， 分 
别 是 斜 压 块 1、 拉 钩 2、U 形 块 3、 限 位 螺钉 4、 
i 5 和 滑 块 6。 如 图 6-52 所 示 。 其 中 拉 钩 2 Fl 
定 在 后 模 模板 上 随 着 后 模 作 往复 运动 。 斜 压 块 1 
国定 在 前 模 码 模板 上 始终 保持 静止 状态 。 滑 块 6 
Fl EZEM RDU], FITTERS 的 作用 下 上 下 
浮动 。 限 位 螺钉 4 主要 是 对 滑 块 的 固定 和 限 位 作 
用 。 在 合 模 状态 下 ， 拉 钧 2 一 直 紧 紧 钓 住 滑 块 6， 在 开 模 后 ， 整 个 前 模 顶 出 机 构 在 拉 钩 的 强 
大 拉力 下 向 前 运动 ， 当 行 至 区 距离 时 ， 斜 压 块 1 在 自身 斜面 的 作用 下 将 滑 块 完全 压缩 进 顶 
B. hr 2 脱离 滑 块 ， 整 个 顶 出 机 构 停 止 运动 ， 此 时 ，8 а ЕЛ В Г рии mj F 
槽 ， 使 产品 安全 地 脱离 前 模型 腔 ¢ 

此 例 的 扣 机 机 构 比 较 巧妙 ， 可 用 在 大 型 前 模 顶 出 和 前 模 斜 项 的 模具 上 ， 倒 装 模 结 构 也 可 
使 用 。 如 果 用 在 倒 装 模 结 构 上 ， 它 可 代替 液压 饶 机 构 ， 计 模具 结构 更 简单 ， 动 作 更 灵活 ， 生 
产 效率 更 高 ， 因 此 ， 当 碰 到 此 类 模具 时 ， 应 多 多 使 用 。 


范例 20 汽车 遮阳 板 前 模 斜 项 机 构 


此 副 杠 上 其 的 产品 是 一 个 汽车 亡 阳 板 的 上 盖 。 在 模具 结构 上 ， 此 例 共有 3 组 前 模 项 出 机 
构 ， 其 中 两 组 为 产品 两 端 两 个 相同 的 冬 项 机 构 ， 如 图 6-53b 所 示 ; 妨 一 组 为 前 模 顶 针 机 构 ， 








图 。6-51 
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图 6-53 (#2) 


如 图 6-53c 和 6-534 所 示 。 和 斜 顶 机 构 共 有 5 PERF, ӘЛ] S. НИ 4, РЖИ] 
售 1、 行 程 限 位 块 2 和 垫 块 3。 冬 项 的 项 出 主要 菲 尼 龙 开 闭 带 1 的 拉力 ， 冬 项 的 复位 罪 分 型 
面 强制 压 回 。 此 类 和 斜 项 机 构 在 本 草 范 例 10 中 已 介绍 ,不 同 的 是 此 例 的 一 个 和 项 座 安家 了 两 
XRF o 

ШТА DLT RI m Ji ПАНА, A DEF. mM UT, DIET HM, ТИРГИ, UH 
йж, ПАСЕ, ЭНЕН Иа TERI JLT PIP, FORD HD Н DIHISE 
是 依 菲 弹 和 费 项 出 ， 而 本 例 为 安全 起 见 ， 在 两 支 复 位 杆 上 又 使 用 了 两 个 尼龙 开 闭 上 癌 来 帮助 弹 申 
顶 出 。 虽 然 在 结构 上 显得 多 余 ， 但 是 ， 这 种 严谨 的 设计 理念 和 使 用 技巧 值 得 借鉴 。 模 具 详 细 
结构 如 图 6-53 所 示 。 
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529] 1 开关 按钮 二 次 项 出 机 构 


此 副 模 有 具 的 产品 是 一 个 四 方形 的 开关 按钮 ， 图 7-1 是 产品 的 中 间 刘 视图 。 从 图 中 可 以 
看 出 ， 产 品 中 间 有 一 个 很 深 的 圆 孔 ， 加 了 筷 侧 壁 有 一 条 很 深 
HUB. Ж ЇЙ e F НИШ ЖР Е Ну Ме RF, HETA 
重要 。 由 于 圆 孔 内 径 太 小 ， 其 他 任何 抽 必 机 构 均 无 法 对 此 
止 槽 实现 月 动 脱 模 ， 只 能 使 用 强 脱 。 为 了 能 安全 顺利 地 强 
А, КМЕТ Г АНУ, Та ZEF 764 НН Fl 
筷 外 围 的 型 芒 ， 给 产品 内 部 腾 出 一 定 空 间 。 圆 孔 内 壁 必须 
有 问 外 扩张 的 变形 空间 ， 才 能 安全 地 实现 强 胶 ， 否 则 ， 会 
将 产品 拉 坏 ， 此 即 此 例 的 设计 要 点 。 模 上 其 详细 结构 如 图 7-2 
所 未。 
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1 一 推 板 “2 一 型 世 
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图 7-2 (2) 
3,47 Я 5—ШЯ 6 一 司 简 针 
设计 二 次 顶 出 模具 时 ， 必 须 有 控制 项 出 顺序 的 扣 机 机 构 。 和 常用 的 扣 机 有 多 种 形式 ， 可 根 
据 不 同 的 项 出 结构 来 设计 扣 机 ， 本 例 使 用 的 是 最 常用 的 扣 机 机 构 之 一 ， 如 图 7-3 所 示 。 此 种 
扣 机 共有 6 TEREF, ЛА, Ещ9, MA 10, Е 12, SIR 11 ЖИ 13, 
Ае yK Ae u EINE 7-4 PR, ШРАМ Sy Н] ИЛЕТИН ЛЛУ E, ЖЕНУ 
ВН, ЛАРИН ЕЖА Е, REK, Е, 
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图 7-3 
8 一 底座 9 Г= 10—{/ ПИЯ 12 ЕН 13— Ж 
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此 例 的 动作 原理 是 : 开 模 动作 结束 后 ， 
后 模 侧 开始 顶 出 ， 整 个 顶 出 机 构 和 推 板 7 等 
在 注塑 机 的 顶 出 下 同时 向 前 运动 ， 当 行 至 L 
距离 时 ， 整 个 产品 已 脱离 了 后 模型 芯 2， 给 
产品 的 强 脱 腾 出 足够 的 变形 空间 ， 同 时 ， 扣 
机 机 构 的 斜 压 块 12 已 将 活动 块 11 完全 问 内 
Жн, PA 10 脱离 了 活动 块 11， 推 板 7 和 
司 简 针 6 等 被 迫 停 止 了 运动 ; ИН, М 
板 3、4 和 推 板 1 等 继续 向 前 运动 ， 最 后 产 
品 被 司 简 5 从 司 简 针 6 上 强制 顶 出 ， 从 而 完 
成 全 部 脱 模 动作 。 


50012 水 果盘 盖 二 次 项 出 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 个 椭圆 形 果 盘 盖 。 产 品 外 观 要 求 较 严 ， 内 外 两 侧 表 面 均 不 允许 
有 项 针 痕迹 ， 不 能 随便 使 用 顶 针 项 出 ; 另外 , ТЕТ т Лл ka ML, Я — RE, KRE 
较 深 ， 几 乎 达到 了 40mm， 对 后 模 的 包 紧 力 非常 大 ， 在 这 种 情况 下 ， 如 果 没 有 足够 的 顶 出 
力 ， 此 副 模 具 的 产品 很 难 顺 利 出 模 。 人 简单 的 产品 ， 特 丈 的 要 求 ， 给 模具 的 设计 带 来 了 很 
大 难度 ， 为 此 ， 本 例 利 用 这 圈 椭 圆 形 筋 设 计 了 二 次 项 出 机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 7-5 
所 示 。 

此 例 的 主要 顶 出 部 件 是 推 板 和 顶 针 ， 由 二 次 顶 出 机 构 来 控制 顶 针 和 推 板 的 顶 出 顺序 。 
由 于 产品 表面 不 能 使 用 顶 针 ， 本 例 在 椭圆 形 筋 底部 设计 了 4 较 小 的 项 针 ， 位 置 较 隐蔽 ， 
不 会 影响 产品 的 外 观 。 此 例 的 设计 思路 是 首先 使 用 推 板 将 产品 向 前 推出 一 段 距 离 ， 让 整 
圈 筋 完全 脱离 后 模型 蕊 ， 当 产品 完全 失去 对 后 模 的 包 紧 力 时 ， 再 由 4 支 小 顶 针 将 产品 轻 
轻 顶 出 。 

为 控制 推 板 和 顶 针 的 顶 出 顺序 ， 顺 利 实现 两 次 顶 出 ， 本 例 使 用 了 机 械 式 控制 机 构 ， 如 图 
7-6 所 示 。 此 机 构 共 有 5 个 零件 ， 分 别 是 活动 块 5S、 顶 杆 9、 斜 压 块 8 EE 7 和 限 位 螺钉 6， 
其 安装 方式 和 安装 位 置 如 图 7-5c 所 示 。 

整 副 模具 的 运动 原理 是 : 开 模 动作 结束 后 ， 后 模 侧 开始 顶 出 动作 ， 整 个 顶 出 机 构 和 
推 板 1 等 在 注塑 机 的 顶 出 下 同时 加 前 运动 ， 当 行 至 亏 距 离 时 ， 限 位 拉杆 3 限 位 ， 此 时 ， 产 
品 的 筋 已 脱离 了 后 模型 芯 2， 整 个 产品 完全 失去 了 对 后 模 的 包 紧 力 ， 同 时 ， 和 斜 压 块 8 已 将 
活动 块 5 完全 向 内 压缩 ， 顶 杆 9 脱离 活动 块 5， 推 板 1 停止 运动 ; 继续 顶 出 ， 产 品 最 后 由 
顶 针 4 顶 出 。 


529] 3 ”散热 铺底 座 二 次 项 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 散热 器 底座 ， 如 图 7-7 所 示 。 从 图 7-7b 可 以 看 出 ,产品 后 模 一 
侧 有 4 个 卡 脚 ， 由 于 是 一 模 八 羡 ， 卡 脚 在 模具 结构 上 使 用 斜 项 机 构 最 为 价 单 合理 ， 如 图 
7-8 所 示 。 但 是 ,使 用 和 儿 项 将 会 产生 为 外 的 隐患 ， 当 产品 被 项 出 型 腔 后 ， 可 能 会 精 在 冬 顶 
上 ， 当 和 斜 顶 复位 时 ,会 重新 将 产品 带 回 型 腔 ， 最 终 造 成 产品 不 能 自动 脱落 进而 受 损 。 为 
确保 模具 能 够 安全 有 效 地 实现 自动 生产 ， 本 例 专 门 设计 了 二 次 顶 出 机 构 。 模 具 详 细 结 构 
如 图 7-9 所 示 。 
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3 一 限 位 拉杆 ”4 一 顶 针 
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图 7-6 
$ 一 活动 块 ”6 一 螺钉 7 &8—@ EFJ: 9 


.十 





图 7-7 


通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 并 非 纯粹 的 二 
次 顶 出 ， 准 确 地 说 ， 是 为 顶 出 机 构 设计 的 二 次 复位 
机 构 ， 通 过 两 组 顶板 来 控制 项 针 和 笠 项 的 先后 复位 
顺序 ， 最 终 达 到 产品 的 上 自动 脱 模 目的。 这 两 组 顶板 
分 别 是 由 顶 针 面板 4 和 底板 S$ 组 成 的 第 一 组 ， 由 顶 
针 面 板 6 和 底板 7 组 成 的 第 二 组 。 所 有 项 针 全 部 回 
定 在 第 一 组 顶板 上 ， 所 有 和 斜 顶 全 部 固定 在 第 二 组 顶 
板 上 。 为 控制 这 两 组 顶板 的 复位 顺序 ， 本 例 设 计 了 
限 位 机 构 ， 如 图 7-10 所 示 。 此 机 构 较 简单 ， 共 有 4 
个 雪 件 ， 分 别 为 限 位 块 8、 限 位 钉 9、 弹 营 10 和 无 
ЮЕ 11 。 其 运动 原理 是 : 当 模 具 开 始 项 出 时 ， 所 
有 顶 出 机 构 同 时 间 前 运动 ， 当 行 至 工 中 离 时 ， 限 位 
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1 一 限 位 螺杆 


. 274. 


塑料 注塑 模具 经 典 结构 180 BJ 

















































































































































































































三 
1222 


[| 02227 


| 











































































































F yi 




































































10 11 






























































7-9 (2) 
2. 8— {УЙ 3 一 复位 村 4、6 一 项 针 面 板 5, 7 ИА 
9 一 限 位 钉 “10 一 弹 早 ”11 一 无 头 螺 钉 
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块 2 ИУ, РН Dü li BB ЕТИН, МЕН, Уап ЕТИ ГАШ, РТА e is Y y” 
品 ， 同 时 ， 限 位 块 8 的 V 形 卡 槽 刚好 卡 住 限 位 条 9， 使 第 一 组 顶板 不 能 上 下 活动 ; 当 顶 出 机 
构 开 始 复位 时 ， 第 二 组 顶板 机 构 带 动 所 有 和 斜 项 首先 开始 复位 ， 此 时 ， 第 一 组 项 板 在 限 位 块 8 
和 限 位 钉 9 的 作用 下 保持 静止 ， 使 项 针 项 住 产 品 ， 使 得 和 料 顶 机 构 首 移 复 位 ; 当 第 二 组 顶板 和 
ЖИЙ PAD L, 距离 时 ， 即 斜 项 机 构 已 完 于 项 针 复位 了 一 个 L 距离 ， 而 顶 针 还 未 开始 复位 
时 ， 产 品 已 安全 跌落 ， 避 免 了 被 冬 项 重新 拉 回 型 腔 的 危险 ; 第 二 组 顶板 继续 复位 ， 在 限 位 螺 
钉 1 的 作用 下 市 劲 第 一 组 顶板 复位 ， 当 第 二 组 顶板 完全 复位 时 ， 第 一 组 顶板 还 有 L, 的 距离 
未 复位 ， 最 后 由 复位 杆 3 强制 压 回 。 

此 副 模 具 的 动作 较 难 理解 ， 但 经 过 仔细 研究 ， 其 实 很 简单 ， 很 有 实用 价值 。 

图 7-11 为 料 顶 座 和 和 斜 顶 的 连接 方式 ，4 个 和 料 顶 分 别 使 用 了 4 个 料 顶 座 。4 个 斜 项 距离 较 
近 ， 寿 设计 成 4 个 和 斜 项 共用 一 个 糙 顶 座 ， 那 么 结构 会 更 简单 ， 但 是 ,那样 4 РЕНИ ВЕ Е 
两 个 ， 其 他 两 个 则 无 法 闻 模 ， 因 此 ， 当 磁 到 这 类 笠 项 时 必须 注意 。 



































图 7-10 Я 7-11 


范例 4 水 过 盖子 二 次 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 圆 形 水 壶 盖子 ， 图 7-12 是 产 
品 侧 面 的 局 部 放大 图 。 巾 于 产品 侧面 脐 模 斜 度 是 反 和 斜 
度 ， 导 致 整个 产品 外 表面 必须 成 型 在 后 模 模 仁 中 。 由 于 
产品 是 四 周 封 财 的 圆 形 零 件 ， 对 后 模 的 包 紧 力 非常 大 ， 
如 果 没 有 足够 的 顶 出 力量 ， 产 品 很 难 被 顶 出 ; 由 于 产品 
结构 特殊 ， 没 有 足够 的 空间 放置 大 的 顶 针 ， 虽 然 在 产品 000 
底部 可 勉强 放置 几 支 小 的 顶 针 ， 但 是 ， 由 于 产品 的 包 紧 
力 较 大 ， 不 能 保证 产品 可 以 安全 顶 出 ， 为 此 ， 本 例 使 用 
了 推 板 项 出 结构 加 二 次 顶 出 机 构 完 成 产品 的 顺利 脱 模 。 图 7-12 
模具 详细 结构 如 图 7-13 所 示 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 的 结构 类 型 和 本 章 范 例 2 几乎 相同 ， 同样 是 三 板 模 
结构 ， 也 同样 是 推 板 顶 出 ， 二 次 顶 出 机 构 和 整 副 模具 的 设计 原理 完全 一 样 ， 因 此 ， 相 关 结构 
和 详细 动作 原理 本 例 不 再 点 评 ， 可 直接 参考 本 章 范 例 2 。 
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OS ИАН ОТАН 


ЈА А. н УН fires ТЕШ, П 7-14 所 示 。 此 产品 在 模具 设计 上 有 一 
个 难点 ， 就 是 产品 的 项 出 问题 。 由 于 按钮 形状 较 小 ， 几 乎 没有 位 置 可 放置 项 针 ， 因 此 ， 按 钮 
的 顶 出 必须 使 用 推 板 ， 这 样 ， 产 品 上 其 他 筋 条 都 必须 成 型 在 推 析 上面 ， 当 按钮 被 推 板 顶 出 
后 ， 筋 条 仍然 留 在 推 析 上， 为 了 再 次 顶 出 推 板 上 的 筋 条 ， 本 例 使 用 了 超速 二 次 顶 出 机 构 。 模 
具 结 构 如 图 7-15 所 示 。 
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Я 7-14 


通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 的 项 出 机 构 比 普通 模具 多 了 推 板 1 和 八字 形 摆 块 2， 产 品 的 
超速 项 出 动作 即 徘 八 字形 摆 块 完成 。 整 副 模 具 的 运动 原理 是 ， 开 模 后 开始 项 出 动作 ， 注 塑 机 的 项 
杆 推动 推 板 1 癌 前 运动 ， 推 板 1 又 推动 推 杆 4、 推 件 板 5， 以 及 整个 项 针 板 机 构 和 项 针 同时 癌 前 运 
动 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 推 板 1 开始 推动 摆 块 2 一 起 向 前 运动 ， 同 时 ， 摆 块 2 围绕 0 点 同步 旋转 ， 
旋转 出 的 来 角 的 直线 距离 ， 就 是 比 注塑 机 的 项 出 速度 快 出 来 的 距离 ， 通 第 称 为 超速 项 出 ， 当 行 至 
L, 距离 时 ， 注 塑 机 停止 项 出 ， 所 有 项 出 机 构 俘 止 运动 ， 在 此 过 程 中 ， 顶 针 板 机 构 和 项 针 在 摆 块 2 
的 超速 项 出 下 ,行程 了 一 个 距离， 产品 肖 先 被 推 件 板 5 从 型 世 3 中 推出 ， 接 春 又 被 项 针 从 推 件 
板 5 中 顶 出 ， 最 后 完全 项 出 后 模 心 ， 从 而 完成 全 部 脱 模 。 

设计 此 种 结构 时 ， 要 把 握 好 3 个 项 出 距离 ， 即 、L ML, X3 个 距离 均 不 需 很 精确 ， 
只 要 能 保证 产品 安全 地 顶 出 即 可 。 志 距离 主要 是 为 了 在 顶 出 前 ， 首 先 使 产品 、 型 必 、 推 板 三 
者 之 间 松 动 一 些 ， 提 前 消除 它们 之 间 的 包 紧 力 ， 方 便 产 品 的 顺利 项 出 ， 此 距离 可 根据 产品 的 
实际 脱 模 冬 度 来 定 ， 只 要 能 有 效 地 松动 即 可 ， 一般 取 3 ~5mm; L, 距离 是 推 板 1 的 项 出 总 中 
AH, EFER Ь, WILL, 必须 大 于 整个 产品 在 后 模 中 的 座 度 ，(Z2 +L) 即 顶 针 板 机 构 顶 出 的 
总 距离 ， 为 产品 项 出 的 安全 距离 ，(L, = Д) 即 八 字形 摆 块 摆动 过 程 中 形成 的 超速 距离 ， 必 
须 大 于 产品 在 推 件 板 5 中 的 成 型 深度 ， 其 值 可 利用 三 角 函 数 得 出 。 但 是 ， 实 际 工作 中 ， 这 些 
数据 不 需 计算 ， 只 要 首先 定 下 产品 的 安全 顶 出 距离 [, ， 然 后 下 接 利 用 2D 或 3D 软件 将 摆 块 
ere Ar BJ L, 位 置 ， 即 可 测量 出 所 需 的 准确 数据 ， 人 简单 又 百 观 ， 且 不 易 出 错 。 八 字形 摆 
БЫН ЖН OK N 45°. 

ЗЗА PE IM B ЛУ, EFE HFF BIH ЙЕ ЖД ЛУ, Bras ПАН УМЕН F о 
因为 这 种 机 构 顶 出 动力 在 经 过 两 级 传导 后 ， 已 被 大 大 削弱， 在 所 需 顶 出 力 较 大 ， 经 第 出 现 顶 
不 动 的 现象 ， 因 此 ， 在 使 用 时 应 酌情 考虑 。 














. 278. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 {9 

















А АП П 

mina sasa: | шш 和 十 PL 47 

3 СТА Е Е S 1 3 
Ñ j № 



























































































































































图 7-15 
1 一 推 板 “2 一 八字 形 摆 块 ”3 一 型 心 
4 一 推 杆 ”5 一 推 件 板 
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ВЕЕРА у РЕЯ, MERKEN АХ, И АУ K Sik 
用 6 个 或 4 个 ,正常 情况 下 使 用 4 个 即 可 。 


52016 离合 器 调整 盖 二 次 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 部 电器 离合 器 的 控制 旋钮 ， 如 图 7-16 所 示 。 产 品 为 圆 形 ， 在 产品 
周围 有 一 圈 凸 起 的 数字 和 凸 点 ， 数 字 
以 30° 的 角 问 四 周 呈 放射 状 分 布 。 由 
于 数字 较 次 ， 必 须 使 用 抽 必 机 构 才 能 
顺利 脱 模 ， 因 此 ， 本 例 使 用 了 12 个 
斜 弹 式 滑 块 分 别 向 12 个 方向 同时 抽 
心 。 当 滑 块 完成 抽 蕊 后， 虽然 每 个 滑 
块 均 已 脱离 了 产品 ,但 滑 块 行程 很 
小 , 产品 仍然 处 在 12 个 滑 块 包围 之 
中 ， 很 难 顺 利 地 自动 掉 落 ， 必 须 由 人 
工 取 出 ， 严 重 影 响 生产 效率 。 为 此 ， 
本 例 使 用 了 二 次 顶 出 机 构 将 产品 再 次 
向 前 顶 出 安全 的 距离 ， 保 证 产品 安全 
跌落 。 模 具 详 细 结 构 如 图 7-17 所 示 。 Я 7-16 

此 副 模 具 的 运动 原理 是 : 当 模 
具 完 成 开 模 后 ， 开 始 顶 出 动作 ， 注 塑 机 的 顶 杆 推动 顶板 11 、12 PRIA, FEDA 15 的 作 
用 下 ， 人 带动 顶板 13. 14 一 起 向 前 运动 ， 同 时 ， 这 两 组 顶板 又 带动 顶 块 2 和 项 杆 1 一 起 向 
前 运动 ， 顶 杆 1 推动 项 块 9， 顶 块 9 最 后 推动 12 КАНА, 12 个 请 块 在 请 块 座 8T 形 
槛 的 导向 下 ， 沿 着 自身 的 倾斜 方向 向 前 运动 ， 开 始 抽 世 动作 ; 当 行 至 工 距 离 时 ， HER 
17 在 自身 斜面 的 作用 下 将 活动 块 16 FERA, MA 15 脱离 活动 块 16， 顶板 13、14 停止 
运动 ， 随 后 项 杆 1 和 所 有 滑 块 均 停 止 了 运动 ， 此 时 ，12 个 滑 块 已 完成 了 抽 芯 并 在 限 位 螺 
钉 16 的 作用 下 停止 了 运动 ; 继续 顶 出 ， 顶 板 11 12 和 顶 块 2 继续 向 前 运动 ， 当 行 至 忆 
距离 时 ， 所 有 项 出 机 构 停 止 运动 , 产品 在 顶 块 2 的 项 出 下 超出 请 块 距 离 ， 从 而 安全 的 
跌落 。 

除 此 之 外 ， 还 需要 解释 一 下 ， 弹 压 块 3 ВЕНЕ E, ТЕЗ 4 sñ 4 的 作用 下 可 上 
下 浮动 ， 其 作用 主要 是 在 开 模 的 初始 阶段 压 住 请 块 ， 防 止 产 品 包 在 前 模 芯 6 E. 

此 副 模 具 是 一 模 两 穴 ， 共 有 24 个 小 滑 块 分 别 固定 在 两 个 圆 形 滑 块 座 内 。 图 7-18 和 图 
7-19 为 后 模 排 位 图 ， 也 是 此 副 模 具 在 设计 上 最 值得 骄傲 之 处 ， 巧 妙 的 布局 ， 使 本 应 很 复杂 的 
请 块 机 构 变 得 简单 而 紧凑 ， 大 大 节省 了 模具 的 内 部 空间 。 

图 7-20 为 滑 块 机 构 拆 除 滑 块 后 的 视图 ， 图 7-21 为 拆除 滑 块 座 后 的 滑 块 组 立 图 。 通 过 两 
视图 可 以 看 出 ， 清 块 和 请 块 座 之 间 通 过 了 T 形 覃 连接 导向 ， 无 论 是 滑 块 还 是 清 块 座 加 工 都 非 
О, ЕН, ME KAPÊ 

7-22 为 滑 块 机 构 的 项 出 机 构 。 由 于 滑 块 形状 较 小 ， 在 滑 块 本 体 上 无 法 设计 弹出 机 构 ， 
为 此 ， 本 例 在 滑 块 底 部 设计 了 一 个 圆 形 顶 块 。 顶 出 时 ， 一 个 顶 块 顶 住 12 个 小 滑 块 向 12 个 不 
同方 回 同时 抽 芯 ， 结 构 人 简单 巧妙 ， 动 作 安全 可 靠 。 
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图 7-17 
1 一 顶 杆 2 一 顶 块 3 一 弹 压 块 
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7-17 (8) 


10—19 9 [n] FR 


9 一 顶 块 


7 一 滑 块 ”8 一 滑 块 座 


15—{ EJ 


4 一 弹簧 5 一 限 位 螺钉 6—1 


17 一 斜 压 块 


16 一 活动 块 


14 一 顶板 


12, 13. 


11, 
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图 7-20 


37 电话 机 底 盖 二 次 顶 出 机 构 


此 副 模 具 是 一 个 集 前 模 滑 块 、 前 模 斜 项 和 二 
次 项 出 为 一 体 的 模具 。 前 模 滑 块 和 前 模 斜 项 在 前 
面 划 市 中 已 涉及 ， 本 例 不 再 介绍 ， 要 重点 介绍 的 
是 和 本 间 相 关 的 二 次 顶 出 机 构 。 此 产品 需 二 次 顶 
出 的 位 置 为 产品 内 部 一 个 很 次 的 卡 扣 (АА 
大 图 4)。 由 于 卡 扣 内 侧 有 一 条 筋 条 的 干涉 ， 加 
上 此 处 空间 较 狂 小， 导致 斜 顶 机 构 无 法 使 用 ， 只 
能 借助 二 次 顶 出 机 构 实现 强制 脱 模 。 模 具 详 细 结 
构 如 图 7-23 所 示 。 

此 例 是 较 简 单 易 理解 的 二 次 顶 出 机 构 ， 共 使 
用 了 两 组 项 板 机 构 ， 上 面 第 一 组 为 普通 的 顶 针 板 
机 构 ， 下 面 第 二 组 是 专门 为 项 块 2 设计 的 项 杆 1 














Я 7-22 


固定 板 。 两 组 顶板 的 项 出 顺序 由 一 套 机 械 式 扣 机 机 构 控制 ， 此 机 构 共 有 4 个 重要 零件 ， 分 别 
ХЗ, 1955.4, ЖЕНЕ 5 和 弹 申 6。 当 开 模 动作 完成 后 ， 注 塑 机 项 杆 推 动 第 一 组 顶 针 板 
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图 7-23 
1 一 顶 杆 2—9 ЗМ 4 Е 5-Е 6 
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RAS, HRN, Е) 3 的 作用 下 ， 第 二 组 顶板 和 顶 块 2、 顶 杆 1 等 一 起 癌 前 运动 ， 当 行 
= 1 В], ТЕРЕНЕ 5 和 糙 面 的 压迫 下 ， 活 动 块 4 KERA, MA 3 脱离 活动 块 4， 第 二 
组 顶板 和 顶 块 2 等 集 止 向 前 运动 ， 此 时 ， 顶 块 2 连同 产品 一 起 被 项 出 后 模型 腔 一 个 工 距 离 ， 
这 个 荆 距 离 必 须 大 于 产品 卡 扣 的 涂 度 ; 继续 项 出 ， 整 个 产品 在 项 针 的 作用 下 被 全 部 项 出 型 
腔 ， 产 品 卡 扣 在 项 出 过 程 中 慢 慢 加 外 变形 ， 最 终 强 制 脱出 顶 块 2， 至 此 ， 顶 出 动作 全 部 完 
成 ， 产品 实 现 了 目 动 脱 模 。 图 7-24 为 扣 机 机 构 的 三 维 视图 。 


72018 变 极 适配器 二 次 项 出 机 构 


此 副 模具 的 产品 是 一 个 电子 适配器 的 上 下 盖 ， 这 两 个 产品 的 共同 特点 ， 就 是 在 产品 
内 侧 均 有 一 个 倾斜 的 螺纹 柱 。 螺 纹 柱 必须 使 用 后 
模 内 滑 块 机 构 。 内 滑 块 机 构 最 大 的 特点 是 ， 必 须 
弹 一 次 B 板 。 弹 B 板 的 动力 来 源 有 的 是 弹簧 ， 有 
的 是 扣 机 机 构 ， 而 此 例 使 用 了 一 种 简单 的 二 次 顶 
出 动作 ， 完 成 了 弹 В 板 机 构 ， 模 具 结 构 如 图 7-25 
所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 也 可 说 是 
一 个 后 模 内 滑 块 机 构 ， 在 理论 上 它 是 通过 一 次 弹 
В 板 来 完成 内 滑 块 抽 蕊 动作 的 ， 而 本 例 的 В 板 并 Е Е 
不 是 真正 弹 开 的 ， 而 是 用 项 出 机 构 顶 开 的 。 此 项 F. = 
出 机 构 和 本 章 范 例 2 的 机 构 相 同 ， 后 模 侧 的 运动 
原理 也 完全 相同 ， 可 以 参考 范例 2， 关 于 内 滑 块 机 4 ) 
构 的 设计 ， 在 第 4 章 已 详细 介绍 过 ， 不 再 进行 
讲述 。 
范例 9 无 强 电 话 主机 内 支架 二 次 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 室内 无 强 电 话 的 主机 
内 支架。 在 模具 结构 上 此 例 集 前 模 滑 块 和 后 模 内 背 块 于 一 体 ， 详 细 结 构 如 图 7-26 所 示 。 由 
于 前 模 两 个 滑 块 刚好 处 于 模具 正中 心 位 置 ， 和 浇 口 套 产 生 了 干涉 ， 为 此 ， 前 模 在 三 板 模 基础 
上 增加 了 一 块 模板 ， 造 成 了 4 块 模板 3 次 分 型 ， 这 是 此 例 的 特殊 之 处 。 当 碰 到 这 类 结构 时 ， 
只 需 重 点 掌握 儿 个 限 位 拉杆 的 安放 位 置 和 分 型 距离 即 可 。 

此 例 二 次 项 出 的 第 一 次 项 出 是 为 了 项 开 B 板 ， 抽 出 内 滑 块 ， 第 二 次 项 出 是 为 了 使 项 针 
顶 出 产品 。 若 此 例 没 有 内 滑 块 ， 根 本 不 需 二 次 顶 出 机 构 ， 所 以 ， 只 要 明白 了 设计 意图 ， 很 容 
多 理解 整 副 模具 的 动作 原理 。 

首先 简要 介绍 一 下 前 模 4 块 板 的 开 模 顺 序 : FER, ЛЕ ЖЗИ Е 9 的 作用 下 ，PLI1 
首先 分 型 ， 同 时 ， 前 模 滑 块 10 在 滑 块 座 11 TT 形 槽 的 拉动 下 向 后 抽 蕊 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 
滑 块 10 完成 抽 芯 ， 限 位 拉杆 3 限 位 ; KE PL2 开始 分 型 ， 当 行 至 万 距离 时 ， 主 流 道 已 
完全 脱出 前 模 腔 和 模板 ， 此 时 在 限 位 拉杆 1 的 作用 下 РІЗ 开始 分 型 ， 当 PL3 打开 万 距离 
时 ， 主 流 道 脱 离 水 口 钓 针 和 浇 口 套 ， 完 成 自动 跌落 ， 此 时 限 位 拉杆 2 限 位 ， 主 分 型 面 PLA 
打开 。 
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b) 
图 7-26 


1、2、3 一 限 位 拉杆 4 一 内 滑 块 5 一 滑 块 座 6 一 推 板 7 一 推 杆 8 一 B 板 9 一 尼龙 开 闭 器 
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7-26 (2) 
10 一 前 模 滑 块 ”11 一 滑 块 座 ”12 一 斜 压 块 ”13 一 活动 块 14—{/ фу 


后 模 一 侧 的 动作 原理 是 ， 开 模 完 成 后 开始 顶 出 ， 注 射 机 的 顶 杆 推动 顶 针 板 机 构 向 前 运 
动 ， 同 时 ， 在 扣 机 机 构 拉 钩 14 的 拉动 下 ， 推 板 6 和 推 杆 7 同步 向 前 运动 ， 而 推 杆 7 又 推动 
B 板 8 同步 项 出 ， 分 型 面 PLS 开始 打开 ， 此 时 ， 内 滑 块 4 在 滑 块 座 5 T 形 村 的 拉动 下 向 后 抽 
ДУ, META L, 距离 时 ， 内 滑 块 4 完成 抽 芯 ， 活 动 块 13 在 斜 压 块 12 的 压缩 下 向 内 完全 收缩 ， 
Бута 脱离 活动 块 13 ， 推 板 6、 推 杆 7 和 B 板 8 等 机 构 全 部 停止 运动 ;继续 顶 出 ， 顶 针 板 
和 项 针 机 构 始 终 在 向 前 运动 ， 产 品 最 后 被 顶 针 顶 出 ， 从 而 完成 全 部 顶 出 动作 。 


范例 10 开关 旋钮 二 次 顶 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 开关 旋钮 ， 产 品 形状 和 图 7-27 的 产 
品 非常 相似 。 在 模具 结构 上 前 模 侧 有 两 个 哈 夫 式 滑 块 ， 后 模 侧 
有 两 个 向 内 收缩 的 内 滑 块 ， 此 例 的 设计 难点 在 两 个 内 滑 块 上 。 
由 于 产品 形状 较 小 ， 内 部 空间 不 足 ， 两 个 内 滑 块 若 要 完成 所 需 
的 抽 芯 距离， 后 模型 芯 必 须 首先 让 位 ， 至 型 芯 完 全 抽 开 后 腾 出 
足够 的 空间 ， 内 滑 块 才能 实现 抽 芯 ， 因 此 ， 若 要 实现 上 述 的 连 
贯 动作 ， 必 须 使 用 二 次 顶 出 机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 7-28 
所 示 。 

图 7-28 所 示 模 具 的 运动 原理 是 : 开 模 结束 后 开始 顶 出 动 
作 ， 注 塑 机 的 顶 杆 推动 推 板 8 和 锁 紧 块 1、2 等 开始 向 前 顶 出 ， РТ 7-27 
此 时 ， 在 扣 机 机 构 拉 钩 12 的 拉动 下 ， 推 板 8 带动 顶板 9、10 和 推 杆 6 等 同时 向 前 顶 出 ， 同 
时 ， 推 杆 6 推动 B Ж5, ИАН, 2 推动 内 滑 块 4 等 向 前 运动 ; 当 行 至 区 距离 时 ， 活 动 块 
11 在 斜 压 块 13 的 压缩 下 向 内 完全 收缩 ， 拉 钩 12 脱离 活动 块 11， 顶 板 9、10 和 推 杆 6 等 停 
ЧЕН, В 5 也 随 之 停止 问 前 运动 ， 此 时 ， 后 模型 芯 3 也 癌 后 行进 了 一 个 工 距 离 ， 即 型 芒 
3 避让 内 滑 块 的 安全 距离 ， 只 有 型 世 完 全 离开 了 ,产品 内 侧 才 有 足够 空间 让 内 滑 块 完成 抽 
д^; 继续 顶 出 ， 锁 紧 块 1、2 开始 推动 内 滑 块 4 等 向 产品 内 部 抽 芯 ， 当 推 板 8 行程 L, 距离 
时 ， 清 块 4 等 完成 抽 蕊 ， 产 品目 动 脱落 ， 如 图 7-29 所 示 。 
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图 7-28 
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图 7-28 (Z) 
4 一 内 滑 块 5—В 6 一 推 杆 7 一 复位 杆 8 一 推 板 
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从 模拟 图 7-28 上 可 以 看 出 ， 当 内 滑 块 完成 抽 蕊 у 
后 ， 型 芯 3 刚好 处 于 两 个 内 滑 块 正 下 方 。 若 此 时 开始 
合 模 ， 两 个 内 滑 块 会 和 型 芯 相 撞 ， 型 芯 和 内 滑 块 均 会 \ ГА. 
报废 ， 因 此 ， 要 想 安全 合 模 ， 必 须 严格 控制 模具 的 合 | ERY ° 
模 顺 序 ， 内 滑 块 必须 首先 复位 ， 即 两 个 锁 紧 块 和 推 板 
8 需 首先 复位 。 只 有 等 内 滑 块 完全 复位 了 ， 分 型 面 
PL2 才 可 合 模 ， 型 世 3 才能 安全 地 插入 两 个 内 滑 块 = 
中 。 为 安全 控制 合 模 顺序 ， 本 例 在 两 组 顶板 上 设计 了 
一 套 机 械 式 延迟 合 模 机 构 ， 此 机 构 共有 6 个 重要 零 | | 
Е, 分 别 是 撑 块 5 、 斜 铲 块 16、 活 动 块 17、 底 座 
18. s 14 和 上 六 (图 中 未 示 出 )。 当 所 有 顶 出 机 构 
完成 顶 出 时 ， 斜 铲 块 16 脱离 活动 块 17， 此 时 ， 在 弹簧 14 作用 下 ， 活 动 块 17 被 向 后 弹出 一 
А1. 距离 ， 刚 好 卡 在 撑 块 15 的 台阶 上 ， 如 图 7-30 所 示 ， 当 推 板 8 在 注塑 机 的 拉动 下 开始 
复位 时 ， 顶 板 9、10 在 撑 块 15 的 支撑 下 不 能 运动 ， 导 致 B 板 5 也 不 能 运动 ， 当 推 板 8 向 后 
复位 L, 距离 时 ， 内 滑 块 4 在 锁 紧 块 工 形 槽 的 带动 下 已 完全 复位 ， 此 时 ， 斜 铲 块 16 的 斜面 刚 
好 铲 到 活动 块 17， 迫 使 其 向 后 退缩 忆 距离 ， 刚 好 脱离 撑 块 15 的 台阶 ， 撑 块 15 此 时 已 失去 
对 顶板 9、10 的 支撑 作用 ， 从 而 使 整个 顶 出 机 构 和 B 板 5 一 起 向 后 复位 ， 型 蕊 3 安全 插入 两 
个 内 滑 块 中 。 























































































































图 7-29 
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Я 7-30 


АБ HL BY ТА ЕН ЛА u BL В 5 а, ЖАЙЫ, ОГУН nu ze p|, ЕЖЕ 
延迟 机 构 的 设计 。 可 将 图 7-28e 和 图 7-30 作 和 仔细 分 析 和 对 比 ， 从 中 找 出 动作 变化 之 处 ,最 
终 完 全 领悟 。 

52] 11 轿车 前 项 灯 灯 体 二 次 项 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 球 轿 车 前 顶灯 的 为 体 ， 如 图 7-31 所 未 。 由 于 产品 较 复 杂 ， 本 例 将 
突出 重点 部 分 ， 至 于 其 他 结构 ， 值 得 吸取 的 地 方 则 人 简要 点 评 一 下 ， 普 通 内 容 将 全 部 忽略 。 
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图 7-31b 为 产品 内 部 的 两 个 电线 卡 钩 。 卡 钩 深度 较 桨 ， 宽 度 较 宽 ， 矢 项 、 请 块 均 无 法 使 
有 用， 因此， 只 能 利用 二 次 顶 出 辅助 强制 脱 模 。 详 细 结 构 如 图 7-32 所 示 。 





Я 7-31 


此 例 是 比较 简单 的 二 次 项 出 机 构 ， 两 个 卡 钩 共同 使 用 了 一 个 浮动 镶 件 3， 如 图 7-33 所 
示 。 在 推 杆 1 的 作用 下 灸 件 有 世 距 离 的 向 上 浮动 空间 。 世 距离 大 于 两 个 卡 钩 在 后 模 仁 中 的 成 
型 深度 。 模 具 进 行 顶 出 时 ， 注 塑 机 的 顶 杆 推动 项 针 板 向 前 顶 出 ， 顶 针 板 在 弹簧 扣 机 5 的 作用 
下 和 带动 推 板 2 同时 加 前 项 出 ， 推 板 2 又 带动 推 杆 1 和 浮动 馈 件 3;， 当 行程 工 距 离 时 ， 在 限 位 
杆 4 作用 下 ， 弹 敌 扣 机 脱钩 ， 推 板 2 推 杆 1 和 浮动 镶 件 3 等 全 部 停止 了 向 前 顶 出 ， 此 时 ， 产 
mi EWI REA TFI SI EEE 3 脱离 了 卡 钓 在 后 模 仁 中 的 成 型 深度 ; 继续 项 出 ， 在 项 针 的 推动 
下 ， 两 个 卡 钓 回 外 变形 张 开 ， 强 制 脱离 浮 动 镶 件 ， 最 后 产品 由 项 针 顶 出 。 

除 此 之 外 ， 本 例 还 有 两 个 滑 块 机 构 值得 留意 ， 第 一 是 图 7-32a 中 的 隧道 式 滑 块 ， 第 二 是 
图 7-32b 中 的 倾斜 式 滑 块 。 这 种 滑 块 类 型 在 第 2 章 曾 有 过 介绍 ， 但 本 例 的 细节 之 处 ， 仍 然 值 
得 借鉴 。 


24] 12 轿车 后 项 灯 灯 体 二 次 项 出 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 款 轿车 后 项 灯 的 灯 体 ， 如 图 7-34 所 示 。 此 产品 和 本 章 范 例 11 是 同 
一 系列 的 两 个 灯 体 ， 形 状 和 结构 有 很 多 相同 之 人 处。 图 7-34b 为 两 个 电线 卡 钩 ， 这 两 个 卡 钩 在 
模具 结构 上 只 能 使 用 强制 脱 模 。 在 范例 11 中 ， 两 个 卡 钓 在 二 次 顶 出 的 辅助 下 完成 强制 脱 模 ， 
而 本 例 使 用 了 另 一 种 弹 往 浮动 式 镶 件 代替 了 和 常规 的 二 次 顶 出 机 构 ， 使 模具 结构 变 得 更 加 简单 
可 笔 。 详 细 结构 如 图 7-35 所 示 。 

此 例 和 范例 11 一 样 ， 两 个 卡 钩 共同 使 用 了 一 个 浮动 式 镶 件 2， 如 图 7-36 所 示 。 在 推 杆 
1 的 推动 下 ， 久 件 2 可 向 上 浮动 工 距 离 ，L 大 于 两 个 卡 钓 在 后 模 仁 中 的 成 型 深度 。 在 推 杆 底 
部 ， 装 有 一 个 弹 自 和 一 个 弹 早 导 柱 ， 弹 千 的 作用 是 专门 用 来 弹 起 浮动 镶 件 的 ， 弹 自 导 柱 主要 
是 给 弹 繁 支 撑 导 向 的 。 当 模具 进行 项 出 时 ， 浮 动 镶 件 在 弹 繁 4 的 作用 下 和 其 他 项 出 机 构 一 起 
向 前 顶 出 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 浮 动 镶 件 停止 运动 ， 其 他 顶 出 机 构 继续 向 前 项 出 ， 在 顶 针 的 推 
动 下 ， 两 个 卡 钓 回 外 变形 张 开 ， 强制 脱离 浮动 馈 件 ， 最 后 产品 由 项 针 顶 出 。 
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图 7-32 
1 一 推 杆 “2 一 推 板 3 一 浮动 镶 件 4 一 限 位 杆 ”5 一 弹簧 扣 机 
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此 例 和 范例 11 虽 是 同一 系列 的 两 个 产品 ， 
但 模具 设计 却 出 目 两 个 设计 师 之 手 ， 因 此 ， 模 具 
结构 有 很 大 的 区 别 。 通 过 对 比 可 知 ， 本 例 的 设计 
要 局 明 很 多 ， 它 结构 简单 ， 动 作 可 靠 ， 应 优先 选 
择 。 本 章 之 所 以 介绍 这 两 个 几乎 相同 的 范例 ， 主 
有 要是 为 帮助 大 家 开阔 和 视野， 丰富 经 验 ， 而 这 两 个 
沌 例 在 结构 上 并 无 对 错 之 分 。 


2] 13 微波 炉 门 框 二 次 项 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 微波 炉 门 框 ， 如 图 7-37 所 
示 。 在 模具 结构 方面 ， 此 产品 有 两 大 设计 难点 。 
难点 一 是 产品 内 侧 的 卡 扣 。 此 卡 扣 必须 使 用 科 项 
їйлє, 但是， 由 于 和 劳 边 有 一 圈 很 深 的 加 强 筋 挡 住 
ГАНЕ Ля, РАН ВЕЖА Т, MA 
7-38 лу» HR DUE КЭП, КЖ СТЕ 
Л по ДА ЖИВЯ FI, же 21А А 50] 




























Я 7-34 


脱落 。 从 图 7-39 可 以 看 出 ， 这 种 斜 顶 在 产品 四 周 共 有 17 3, yn РЕПА Ну 2 7 F3E 
第 巨大 的 ， 在 这 种 情况 下 ， 奢 要 产品 顺利 脱 模 ， 必 须 使 用 二 次 顶 出 机 构 ， 第 一 次 顶 出 是 使 卡 
扣 脱 离 斜 项 ， 第 二 次 顶 出 是 使 产品 脱离 斜 硕 ， 否 则 ， 此 副 模 具 将 无 法 脱 模 。 

难点 二 是 产品 正面 的 一 圈 卡 槽 。4 个 方向 中 有 3 个 方向 有 这 种 卡 槽 。 在 模具 结构 上 ， 卡 
RE DUE HR DHS, mH FETE, RAHM, DUE HETER. BH FP MERE 
X, TER ETT ИШЕ ЖЕУ НИЯ Л IEF E, ПА РОЯ ЕН Г "РНЕ, HET RDI 
机 构 设计 得 既 简单 又 可 靠 ， 如 图 7-40 所 示 。 
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== | 


Я 7-36 Я 7-37 


чая. Е 





图 7-38 图 7-39 
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图 7-41 为 单个 斜 项 的 正面 视图 。3 个 斜 项 在 结构 上 完全 相同 ， 每 个 和 斜 项 共有 5 个 重要 
零件 ， 分 别 是 料 顶 1、 和 斜 项 镶 件 2、 弹 和 资 3、 限 位 螺钉 4 和 拉 钩 5 (图 内 部 未 显示 )。 冬 项 的 
顶 出 动力 主要 依 徘 弹 沾 3 和 拉 钧 5， 冬 项 的 行程 定位 主要 徘 限 位 螺钉 4。 由 于 冬 项 的 厚度 不 
宽裕 ， 难 以 使 用 拉 钩 机 构 ， 因 此 ， 在 和 料 顶 中 间 万 外 灸 起 了 一 个 和 斜 项 镶 件 2， 这 个 镶 件 主要 是 
为 了 辅助 料 顶 实现 使 用 拉 钧 机 构 ， 使 料 顶 的 弹出 动作 更 加 安全 、 可 乱 。 这 种 巧妙 的 方法 ， 足 
见 设计 者 丰 宦 的 设计 经 验 和 灵活 的 应 变 能 力 。 模 上 其 证 细 结 构 如 图 7-42 所 示 。 





图 7-40 图 7-41 
1 一 斜 项 “2 一 和 斜 顶 镶 件 “3 一 弹 千 ”4 一 限 位 螺钉 


А 7-43 为 此 例 使 用 的 项 出 顺序 控制 机 构 ， 共 有 5 个 重要 零件 ， 分 别 是 固定 座 11, FEA 
13 、 撑 块 14、 弹 得 12 和 销 钉 15。 其 中 摆 钩 13 通过 销 钉 15 固定 在 固定 座 11 上 ， 撑 块 14 Hl 
定 在 后 模 码 模板 上 。 当 撑 块 14 从 固定 座 11 中 抽 离 后 ， 摆 钩 13 ТЕЗ 12 的 作用 下 可 以 左右 
摆动 ， 模 具 的 二 次 顶 出 动作 即 靠 摆 钩 摆动 动作 来 控制 。 

模具 的 顶 出 动作 原理 是 〈 见 图 7-42 和 图 7-43) : 顶 出 时 ， 注 塑 机 的 顶 杆 推动 顶板 7、8 
问 前 运动 ， 在 摆 钓 13 的 作用 下 ， 顶 板 8 同时 齐 动 斜 项 固定 板 板 9、 笠 顶 托 板 10 回 前 运动 ， 
这 样 ， 顶 板 7、8 qea PTE ЖИД] IE] BW th; 当 行 至 亏 距 离 时 ， 返 块 14 抽出 固定 块 11， 消 
除了 对 摆 钓 13 КАЛЕ, PE 6 НН 2222 13 RHE, 3645422413 MA DUK 7, FR 
顶 固定 板 9、 和 斜 项 托 板 10 和 所 有 和 斜 项 停止 运动 ， 此 时 ,产品 已 脱离 后 模型 芯 ， 所 有 和 斜 顶 均 
已 完全 脱出 了 卡 扣 ， 但 仍然 紧 紧 卡 在 产品 侧 壁 和 加 强 肋 之 中 ; 继续 项 出 ， 顶 板 7、8 带动 顶 
针 继 续 向 前 ， 最 后 由 顶 针 从 和 斜 项 上 将 产品 顶 出 ， 使 产品 自动 脱落 。 


22] 14 电热 水 煲 上 盖 二 次 顶 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 电热 水 煲 上 攻 ， 为 深 腔 类 和 霉 件 。 由 于 产品 对 后 模 芒 的 包 紧 力 较 大 ， 
仅 靠 顶 针 项 出 易 将 产品 顶 穿 或 变形 ， 因 此 另外 增加 了 推 板 顶 出 。 但 是 ， 由 于 产品 周边 有 
一 圈 止 槽 ， 当 推 板 从 型 世上 将 产品 推出 后 ， 仍 然 诛 牢 卡 在 推 板 上， 无 法 目 动 脱落 ， 必 须 
使 用 二 次 项 出 机 构 ， 第 一 次 是 将 产品 项 出 型 芒 ， 第 二 次 是 将 产品 项 出 推 板 。 详 细 结 构 如 
图 7-44 所 示 。 
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Я 7-42 
5—11] 6—8" 7, 8 М 9— DE НИМ 
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图 7-43 
11 一 固定 座 ”12 一 弹 往 ”13 一 摆 钩 “14 一 撑 块 “15 一 销 钉 

图 7-45 为 此 例 顶 出 顺序 控制 机 构 ， 共 有 8 个 重要 零件 ， 分 别 是 导轨 6、 导 轨 7、 摆 块 
10, PIE 13. 、 国 定 支架 8 、 弹 复 9、 转 轴 12 和 转轴 11， 其 中 两 件 导 轨 紧 固 在 模 脚 上 ， 固 定 
支架 8 固定 在 顶 杆 托 板 4 上， 摆 块 10 和 拉 钩 13 通过 转轴 11 连接 在 固定 支架 8 上 ， 且 可 以 
在 弹 得 9 的 弹力 作用 下 左右 摆动 。 在 合 模 状 态 下 ， 拉 钩 13 一 直 紧 紧 钓 住 推 板 5; 在 模具 进 
行 顶 出 时 ， 注 塑 机 顶 杆 推动 项 针 板 机 构 向 前 顶 出 ， 在 拉 钩 13 的 作用 下 ， 项 针 板 带动 推 板 5 
同步 向 前 项 出 ， 而 推 板 又 推动 推 杆 2 和 推 件 板 1; 当 行 至 区 距离 时 ， 产 品 已 被 顶 出 型 芯 ， 但 
仍然 卡 在 推 件 板 1 上 ， 同 时 ， 摆 块 10 ЖА 13 在 转轴 12 和 两 个 导轨 的 作用 下 ， 脱 离 了 推 
№5, РЕ, HERF2 和 推 板 5 等 全 部 停止 运动 ， 而 顶 针 板 和 顶 针 等 机 构 继 续 顶 出 ， 最 后 
将 产品 从 推 件 板 1 上 顶 出 ， 从 而 完成 自动 脱 模 。 

此 例 的 三 次 顶 出 控制 机 构 比 较 巧 妙 、 新 新 ,但 结构 过 于 复杂 ， 部 件 较 多 。 模 具 设 计 的 第 
一 宗旨 是 在 绝对 保证 动作 可 靠 的 基础 上 力求 结构 简洁 ， 用 最 简单 的 模具 结构 生产 出 最 复杂 的 
产品 ， 才 是 优秀 设计 所 追求 的 目标 。 


24] 15 微 控 开关 二 次 项 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 微 控 开关 ， 如 图 7-46 所 示 。 此 产品 形状 比较 人 简单， 但 前 模 侧 出 模 有 一 
ХЕ ЖЕ, RIZE А 处 的 卡 槽 。 这 种 卡 槽 在 整个 产品 共有 18 个 ， 由 于 卡 槽 的 座 度 不 桨 ， 因 而 
使 用 了 强制 脱 模 。 为 使 强制 脱 模 安全 可 徘 ， 本 例 将 A 板 设计 成 了 弹 板 结构 ， 意 在 主 分 型 面 
未 分 型 之 前 А 板 首 先 弹 开 ， 提 前 抽出 前 模型 蕊 ， 为 下 一 步 产 品 的 强 脱 腾 出 变形 空间 ， 从 而 
更 加 安全 地 保障 产品 顺利 脱 模 。 

此 产品 由 于 形状 特殊 ， 壁 厚 太 注 ， 没 有 足够 位 置 可 放置 有 效 的 项 针 机 构 ， 因 此 ， 只 能 使 
用 推 板 项 出 。 但 是 ， 当 产品 被 推 板 推出 后 ， 流 道 和 冷 料 穴 仍 然 留 在 推 板 之 中 无 法 脱落 ， 此 即 
此 副 徐 具 在 设计 上 的 关键 问题 。 由 于 进 胶 方 式 是 淤 伏 式 诬 口 ， 此 问题 根本 不 可 避免 ， 为 了 再 
次 顶 出 推 板 中 的 流 道 系统 ， 必 须 使 用 二 次 顶 出 机 构 ， 第 一 次 项 出 使 推 板 推出 产品 ， 第 二 次 顶 
出 使 项 针 顶 出 流 道 。 模 具 详 细 绪 构 如 图 7-47 所 示 。 
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图 7-44 (2) 
1 一 推 件 板 2 一 推 村 3 一 顶 针 面板 4 一 顶 杆 托 板 5 一 推 板 
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12 一 转轴 13 
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一 导轨 8 一 固定 支架 
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通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 属 于 简单 的 二 次 顶 出 机 构 ， 二 次 顶 出 的 主要 目的 即 顶 出 
流 道 ， 所 以 ， 模 具 的 动作 原理 较 简 单 ， 因 此 ， 本 例 不 再 一 一 解释 。 

图 7-48 为 此 例 使 用 的 扣 机 机 构 。 此 种 扣 机 和 本 章 范例 1 的 扣 机 在 原理 上 是 完全 相同 的 ， 
不 过 结构 上 有 些 不 同 ， 它 可 用 在 前 模 弹 板 上 ， 也 可 用 在 后 模 弹 板 上 ， 二 次 顶 出 结构 也 同样 可 
以 使 用 。 图 7-49 为 扣 机 机 构 开 模 前 的 静止 状态 ， 图 7-50 为 扣 机 机 构 完 成 动作 后 还 未 复位 的 
状态 ， 可 以 将 两 幅 视 图 作 详 细 对 比 ， 观 察 其 动作 上 的 变化 ， 以 便 领悟 其 妙用 。 








图 7-48 图 7-49 图 7-50 


范例 16 汽车 仪表 盖 二 次 顶 出 机 构 

此 例 产 品 是 一 种 汽车 仪表 盖 ， 如 图 7-51 所 示 。 产品 结构 看 似 简 单 ， 但 由 于 特殊 的 造型 ， 
使 模具 设计 变 得 非常 困难 ， 特 别 是 内 外 两 侧 的 脱 模 方式 ， 难 度 特别 大 。 经 过 对 产品 布局 的 巧 
妙 处 理 后 ， 模 具 结 构 最 终 确 定 了 两 个 滑 块 ， 一 个 是 普通 的 外 滑 块 ， 一 个 是 内 滑 块 ， 详 细 结 构 
如 图 7-52 和 图 7-53 所 示 。 





图 7-51 


此 副 模 具 之 所 以 使 用 了 二 次 项 出 ， 主 要 是 为 了 使 内 滑 块 抽 世 和 产品 项 出 能 同步 完成 ， 使 
模具 的 整体 动作 更 加 紧 姿 。 第 一 次 项 出 是 为 了 推 开 B 板 ， 抽 出 内 滑 块 ;第 二 次 项 出 是 为 了 


让 顶 针 顶 出 产品 和 潜伏 式 流 道 。 只 要 明白 了 这 两 个 设计 思路 ， 理 解 此 例 的 二 次 项 出 就 变 得 简 


. 308. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 





单 了 。 

此 例 顶 出 顺序 的 控制 机 构 使 用 
的 是 顶板 清 块 陈 控制 机 构 ， 如 图 7- 
54 所 示 。 此 机 构 共 有 6 个 重要 零件 ， 
分 别 是 撑 块 10、 滑 块 11、 插 杆 9、 
弹 短 8 、 耐 磨 块 7 和 限 位 销 钉 6 等 。 
在 合 模 的 静止 状态 下 ， 撑 块 10 的 端 
面 一 直 紧 紧 地 顶 住 滑 块 11。 当 模具 
开始 项 出 时 ， 顶 板 推 动 撑 块 10, 2 
Ek 10 又 同时 推动 B 板 4 一 起 回 前 顶 
出 ， 这 有 段 项 出 是 为 了 抽出 内 滑 块 2， 图 7-52 
HITE ГЕН, МИРУ MORES 
到 滑 块 11 的 斜面 ， 迫 使 滑 块 11 向 后 退缩 万 距离 ， 刚 好 使 撑 块 10 脱离 滑 块 11 ， 完 全 失去 了 
对 B 板 的 支撑 作用 ， 限 位 拉杆 3 安全 限 位 ，B 板 停止 运动 ， 此 时 ， 内 滑 块 2 已 完成 了 抽 芯 动 
作 ， 产 品 仍 留 在 后 模 仁 中 ; 继续 顶 出 ， 产 品 和 湾 伏 式 流 道 最 后 被 顶 针 项 出 ， 从 而 完成 全 部 脱 
模 。B 板 的 复位 最 后 由 分 型 面 压 回 。 

图 7-53b йж 5 是 用 来 防止 在 开 模 初 期 ， 后 模 В 板 由 于 滑 块 的 自 锁 力量 而 无 法 首先 打 
开 ， 弹 得 主要 起 到 安全 作用 。 
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Я 7-53 
1 一 锁 紧 块 ” 2 一 内 滑 块 
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图 7-53 (2) 
3 一 限 位 拉杆 4 一 B 板 5. 8 М 6 ВЯ 
7 一 耐 磨 块 ”9 一 插 杆 10 一 撑 块 ”11 一 滑 块 


另外 ,设计 此 副 模 具 时 ， 顶 出 控制 机 构 的 
布置 应 对 称 平衡 ， 以 防 В 板 在 顶 出 过 程 中 发 生 
倾斜 ， 可 以 根据 模具 的 大 小 使 用 4 ~6 个 不 等 ， 
一 般 情 况 下 使 用 4 个 已 足够 。 

图 7-55 和 图 7-56 为 内 滑 块 机 构 的 内 部 结 
构 。 此 例如 果 不 考 虑 二 次 顶 出 仅 考虑 内 滑 块 机 
构 的 话 ， 也 是 一 副 难 得 一 见 的 经 典范 例 ， 有 关 
细节 之 处 ， 本 例 不 再 介绍 ， 望 读者 多 多 领悟 。 


7549] 17 ЕЈ ВНА Ипа XDD 


TE AE НА а HF 
产品 过 大 ， 模 具 结 构 过 于 复杂 ， 本 例 只 突出 和 本 
章 内 容 相关 的 重点 部 分 ， 其 他 内 容 将 酌情 名 略 。 e 








É] 7-55 图 7-56 
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图 7-57 为 产品 内 侧 的 局 部 视图 , 注释 А 所 示 为 儿 种 不 同形 状 的 倒 扣 。 这 些 倒 扣 在 模具 
结构 上 必须 使 用 斜 顶 抽 必 。 在 整个 产品 上 ， 此 类 倒 扣 共有 40 多 个 ， 这 也 意味 着 整 副 模 具 共 
需 40 多 个 料 项 ， 给 项 出 机 构 的 复位 市 来 了 很 大 困难 。 如 采 仅 乱 4 文 普 通 的 复位 弹 申 来 进行 
复位 ， 力 量 肯 是 不 足够 ; 再 者 ， 无 论 是 顶 出 过 程 还 是 复位 过 程 ， 均 难以 保持 顶板 机 构 的 受 力 
平衡 ， 长 期 生产 ， 必 然 造成 项 板 变 形 ， 为 此 ， 本 例 使 用 了 两 个 液压 红 机 构 来 进行 项 出 和 复 
位 。 有 关 液 压 饶 项 出 的 使 用 方法 和 注意 事项 在 前 面 草 方 已 介绍 ， 因 此 ， 本 例 不 再 进行 说 明 。 














Я 7-57 


注释 B Лик М ЛУККА ЕЖЕ АЕ RISTE O ГУ Л ГЕ] НИВУ JF Pa HIZIR] 
有 很 大 的 夹 角 ， 无 法 正常 脱 檬 ， 因 此 ， 必 须 使 用 斜 抽 式 内 滑 块 机 构 。 而 本 例 之 所 以 使 用 二 次 
项 出 机 构 ， 是 为 了 使 内 滑 块 抽 六 和 产品 的 项 出 能 够 同步 完成 。 第 一 次 顶 出 是 为 了 推 开 B 板 ， 
抽出 内 背 块 ;第 二 次 顶 出 是 为 了 使 项 针 顶 出 产品 。 只 要 理解 了 这 两 个 设计 思路 ， 就 能 理解 此 
副 模 具 的 结构 原理 。 除 了 液压 向 顶 出 之 外 ， 此 例 的 二 次 项 出 机 构 和 模具 的 动作 原理 与 本 章 范 
Я 16 完全 相同 ， 因 此 ， 本 例 不 再 介绍 。 详 细 绪 构 如 网 7-58 所 示 。 


范例 18 汽车 覆盖 板 二 次 顶 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 球 汽 车 内 部 覆盖 件 的 覆盖 板 ， 如 图 7-59 所 示 。 由 于 产品 较 大 ， 模 具 结构 
过 于 复杂 ， 本 例 将 突出 部 分 具有 参考 价值 及 与 本 曹 内容 相关 的 重点 机 构 ， 至 于 其 他 普通 结构 
将 酌情 忽略 。 

图 7-59b 为 产品 前 模 侧 的 局 部 视图 。 图 中 注释 4 所 示 为 几 个 相同 形状 的 倒 扣 ， 这 些 倒 扣 
必须 使 用 前 模 斜 顶 抽 芯 。 由 于 产品 形状 为 左右 对 称 结构 ， 因 此 ， 前 模 侧 共 有 两 组 顶 出 机 构 。 

图 7-59с 为 产品 后 模 侧 的 局 部 视图 。 图 中 注释 B 所 示 是 一 处 结构 复杂 的 通 孔 ， 了 和 孔 的 侧 壁 
和 模具 的 脱 模 方 回 之 间 有 很 大 的 夹 角 ， 无 法 正常 脱 模 ， 因 此 必须 使 用 斜 抽 式 内 滑 块 机 构 。 而 
本 例 的 二 次 顶 出 机 构 是 为 了 实现 内 滑 块 抽 芯 和 产品 的 同步 项 出 而 设计 的 。 第 一 次 顶 出 是 为 了 
ЖЕЕ В 板 ， 抽 出 内 滑 块 ; 第 二 次 顶 出 是 为 了 让 顶 针 顶 出 产品 和 牛角 式 流 道 ， 这 和 本 章 范 例 
17 是 完全 相同 的 。 详 细 结构 如 图 7-60 所 示 。 

此 副 模 具 的 设计 重点 一 是 二 次 顶 出 机 构 ， 二 是 前 模 斜 顶 机 构 ， 三 是 热流 道 转 冷 流 道 。 对 
于 同时 具有 多 嘴 式 热流 道 系 统 和 前 模 冬 项 机 构 的 模具 来 说 ， 在 设计 上 有 一 定 难 度 ， 因 为 既 要 
考虑 它们 的 安装 结构 又 要 考虑 它们 之 间 不 可 发 生 干 涉 ， 要 求 设 计 者 需 具 有 一 定 的 设计 经 验 ， 
本 例 的 结构 给 大 家 提供 了 很 好 的 参考 。 
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图 7-60 (2) 
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范例 19 遮阳 板 反 视 镜 翻盖 二 次 顶 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 于 汽车 遮阳 板 反 视 镜 翻 产 ， 如 图 7-61 所 示 。 产 品 两 端 圆圈 内 所 示 为 转轴 
文 染 ， 此 文 染 由 两 条 筋 组 成 ， 在 两 条 筋 的 中 间 有 一 个 转轴 筷 。 转 轴 孔 看 似 人 简单， 使 用 普通 的 
矢 顶 机 构 即 可 成 型 ， 但 是 ， 经 仔细 分 析 后 会 发 现 ， 斜 项 机 构 根 本 无 法 使 用 。 原 因 有 二 : 一 是 
由 于 两 条 筋 的 距离 较 近 ， 如 果 使 用 两 个 和 斜 项 分 别 回 两 个 方 癌 抽 必 ， 两 个 料 顶 可 能 会 互相 干 
涉 ， 笑 不 干涉 ， 回 外 的 斜 项 由 于 距离 产品 侧 壁 太 近 ， 根 本 没有 空间 做 糙 项 ， 所 以 ， 两 个 孔 只 
能 由 一 个 抽 尽 机 构 加 产品 内 侧 抽 忌 ; 二 和 是 两 个 料 顶 既然 无 法 使 用 ， 那 么 如 果 使 用 一 个 斜 顶 回 
产品 内 部 抽 芯 ， 由 于 两 条 筋 的 中 间 有 一 段 空 档 ， 在 模具 上 此 空 档 为 实心 钢铁 ， 使 用 斜 项 根本 
无 法 顶 出 ， 因 此 ， 唯 一 的 方法 是 使 用 内 滑 块 机 构 。 为 了 实现 内 滑 块 抽 芯 和 产品 的 同步 项 出 ， 
本 例 使 用 了 二 次 顶 出 机 构 ， 第 一 次 顶 出 是 为 了 推 开 B 板 ， 抽 出 内 清 块 ， 第 二 次 顶 出 是 为 了 
让 顶 针 顶 出 产品 和 流 道 。 详 细 结 构 如 图 7-62 所 示 。 




















HiT 





Я 7-61 





图 7-63 A FEO f IJ FF Ja BL. i E Ek HHE k Z HIE Т EREK TE, РКО] 
时 控制 两 个 滑 块 的 动作 ， 不 仅 负责 滑 块 的 抽 芯 和 复位 ， 还 直接 参与 产品 的 成 型 。 这 种 巧妙 的 
设计 理念 值得 借鉴 。 

通过 本 章 范 例 16 至 范例 19 这 4 副 模具 的 对 比 可 以 看 出 ， 在 结构 类 型 和 设计 原理 上 ， 这 
几 副 模具 几乎 相同 ， 均 是 因为 内 滑 块 机 构 而 使 用 二 次 顶 出 。 从 客观 上 来 看 ， 使 用 二 次 项 出 看 
似 势 在 必 行 ， 顺 理 成 蔓 ， 但 是 ， 经 过 仔细 分 析 和 人 研究 后 发 现 ， 可 不 用 二 次 顶 出 同样 能 够 实现 
正常 出 模 。 比 如 在 A、B 板 之 间 增 加 几 个 尼龙 开 闭 器 ， 然 后 在 В 板 和 托 板 之 间 再 增加 几 个 弹 
答 ， 则 完全 可 以 不 需 二 次 顶 出 ， 结 构 要 简单 很 多 ， 动 作 也 更 加 可 靠 ， 第 四 章 的 范例 11 即 为 
很 好 的 例证 。 当 然 ， 这 几 副 模具 并 非 结 构 上 有 问题 ， 几 条 路 均 可 到 达 终 点 ,不 过 有 些 路 稍 远 
些 而 已 。 只 有 具备 了 丰富 的 经 验 和 见识 才能 更 好 地 去 应 对 不 同 的 设计 要 求 。 


范例 20 微波炉 支 撑 脚 二 次 项 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 微波 炉 文 掺 脚 ， 如 图 7-64 Pros. АТ РУХ A VIRE RT, Е 
中 间 有 一 个 倒 锥 形 圆 和 孔 。 在 模具 结构 上 此 锥 筷 无 法 正常 脱 模 ， 唯 一 的 方 条 是 使 用 强 脱 。 但 由 
于 其 锥 上 度 较 大 ， 即 使 强 脱 也 很 困难 ， 因 此 ， 必 须 有 二 次 项 出 的 辅助 才能 够 较 安 全 地 实现 脱 
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Но УКТ FE Р ОР ий DUH , TEDE Е Н ре Ч 
足够 向 外 变形 的 空间 ; 第 二 次 顶 出 则 是 让 顶 针 顶 出 产品 ， of 
强制 脱离 型 心 。 详 细 结 构 如 图 7-65 和 图 7-66 所 示 。 

图 7-67 为 此 例 二 次 顶 出 的 控制 机 构 ， 共 有 5 个 重 
ш}, METER 6, HER7, FER 9, HSE 8 和 限 
位 块 10 (№ 7-68). ЖКК, FERO = =P 
住 滑 块 7; 当 模具 开始 顶 出 时 ( 见 图 7-66 和 图 7-67 ) ， 
注塑 机 的 顶 杆 推动 项 针 板 4、5 向 前 项 出 ， 在 撑 块 9 
的 作用 下 ， 又 同步 推动 项 针 板 2、3 和 型 芯 1 一 起 顶 
H; MITA ТН], FER 6 的 斜面 铲 到 滑 块 7 Пу} 图 7-63 








Я 7-65 


НТ, ARR 7 辐 后 退缩 户 BEA, МУЖА ИЕ 9 的 支撑 ， 顶 针 板 2、3 和 型 必 1 等 保 止 癌 
前 顶 出 ， 而 此 时 产品 已 被 项 出 后 模型 腔 ， 但 仍然 包 在 型 蕊 1; ЖЕТИН, ЖЯ RIZE DUET НУ) 
推动 下 疝 外 变形 张 开 ， 强制 脱离 型 已 1， 最 后 目 动 跌落 ， 从 而 完成 全 部 脱 模 动作 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 二 次 项 出 机 构 和 前 面 的 范例 有 很 大 区 别 ， 特 别 是 两 组 项 
板 的 设计 方法 ， 感 党 要 复杂 很 多 ， 如 果 将 此 例 的 二 次 顶 出 机 构 设计 成 本 章 范 例 12 的 浮动 式 
型 已 结构 ， 此 副 模 具 则 简单 了 。 
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图 


2、3、4、5 一 顶 针 板 


1 一 型 心 
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7-67 7-68 
6 一 铲 块 7 一 滑 块 ”8 一 弹 得 ”9 一 撑 块 10 一 限 位 块 
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沁 例 1 化 妆 品 瓶 盖 强 制 脱 模 机 构 


ШШ” ии ША ани, ДИР 8-1 所 示 。 此 产品 是 非 背 简单 的 简 类 零件 ， 这 类 产品 
随处 可 见 ， 但 是 ， 奋 要 真正 设计 好 这 种 模具 ， 并 非 一般 设 计 者 所 能 够 做 到 的 ， 特 别 是 对 于 要 
求 较 高 的 化 妆 类 产品 来 说 ， 难 度 更 大 ， 通 常 难 点 有 3 个 : 一 是 进 胶 方 式 的 选择 。 因 为 这 类 产 
品 大 多 外 观 要 求 较 高 ， 浇 口 位 置 非常 重要 ， 往 往 一 个 浇 口 位 置 就 能 决定 一 副 模 具 的 复杂 程 
Ж; 二 是 产品 的 顶 出 方式 ， 这 类 产品 一 般 无 法 使 用 项 针 ， 大 多 使 用 推 板 项 出 ， 再 加 上 型 必 固 
定 板 、 托 板 和 三 板 模 模 板 等 ， 使 整 副 模 具 的 模板 看 起 来 很 多 ， 很 复杂 ; 三 是 模具 的 冷却 ， 这 
类 产品 一 般 模 穴 数 很 多 ， 且 每 个 型 芯 均 是 独立 的 ， 再 加 上 推 板 、 型 世 固 定 板 和 托 板 等 ， 要 想 
将 冷却 系统 设计 好 ， 必 须 具 备 很 好 的 设计 经 验 。 因 此 ， 当 碰 到 这 类 产品 时 ， 只 要 能 抓 住 这 3 
个 设计 重点 就 比较 简单 了 。 ий. 

图 8-1b 中 圆圈 内 所 示 为 一 圈 
卡 扣 ， 这 圈 卡 扣 只 能 使 用 强制 脱 
模 。 按 照常 规 的 设计 思路 此 例 必须 
使 用 二 次 项 出 来 辅助 强 脱 ， 但 本 例 
并 未 使 用 二 次 项 出 ， 也 同样 实现 了 
安全 脱 模 ， 使 模具 的 整体 结构 在 很 
大 程度 上 得 到 了 人 窗 化 。 详 细 结 构 如 
图 8-2 所 示 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 
副 模 具 共 有 5 次 分 型 。 整 副 模 具 较 
复杂 ， 由 于 模板 较 多 ， 让 人 很 难 理 
清 开 模 次 序 ， 但 是 ， 当 理 顺 其 设计 
思路 后 ， 就 感觉 简单 了 。 首 先 看 前 模 ， 由 于 是 点 浇 口 进 胺 ， 前 模 是 标准 的 三 板 模 结构 ， 再 看 
后 模 ， 后 模 是 推 板 项 出 ， 由 于 有 两 个 型 芒 ， 则 需 两 件 型 芒 固 定 板 和 一 件 托 板 。 开 模 后 ， 在 尼 
УИ яя 12 的 作用 下 ，PL1 、PL2 HRTF, FEE O 的 作用 下 ，PL3 打开 ， 这 次 打开 是 为 
了 首先 抽出 型 芯 3， 给 产品 内 部 腾 出 足够 的 变形 空间 ， 供 卡 扣 强 脱 变 形 ; 当 行 至 二 距离 时 ， 
限 位 拉杆 6 限 位 ，PL3 停止 开 模 ， 此 时 ， 型 芯 3 已 安全 脱离 了 卡 扣 的 成 型 深度 ， 产 品 仍然 紧 
紧 包 在 型 芯 2 E; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL4 完全 打开 ， 推 板 4 在 顶 出 机 构 的 推动 下 开始 回 前 
运动 ，PL5 开始 分 型 ， 最 后 产品 在 推 板 的 作用 下 被 强制 从 型 芯 2 上 推出 ， 从 而 完成 自动 脱 
№. ЖЛ ЭТИИ 10 的 作用 主要 是 防止 产品 由 于 本 里 对 前 模型 腔 的 精 紧 力 较 大 而 将 推 板 
提前 带 开 ， 限 位 拉杆 11 主要 控制 推 板 的 顶 出 行程 。 

设计 此 副 模 具 时 需 重 点 关注 以 下 几 个 方面 : 一 是 推 板 的 使 用 方法 和 推 板 馈 件 的 用 法 ; 二 
是 型 忆 的 固定 方法 ; 三 是 尼龙 开 财 需 12 的 固定 方法 和 固定 位 置 ， 四 是 冷却 系统 的 设计 。 只 
要 领悟 了 这 几 个 重点 ， 设 计 此 类 结构 就 基本 没有 问题 了 。 
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图 8-2 (2) 
1 一 推 板 镶 件 2 、3 一 型 芯 4 一 推 板 5, 7А 6— Ш 8 — 
9 一 弹簧 10、12 一 尼龙 开 闭 器 11 一 限 位 拉杆 “13 一 开 闭 器 固定 杆 
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720912 ЯУ УЛАА 


ДИ“ д УРЕ АУРЕ ТЕЙТ АЗЫ Е ии ИУ Е: — THR 
тт НУН АЕ С, RDI DUE АНХ; 二 是 产品 外 观 要 求 较 严 ， 表 面 不 允许 
有 项 针 猴 迹 ， 即 不 可 使 用 顶 针 项 出 。 为 此 ， 本 例 利用 液压 币 抽 心机 构 马 妙 地 设计 了 一 种 特殊 
的 抽 型 腔 机 构 ， 使 模具 结构 不 仪 得 到 了 大 大 简化 ， 同 时 脱 模 动作 比 项 针 顶 出 更 安全 可 徘 。 模 
具 详 细 结构 如 图 8-3 所 示 。 

此 例 的 设计 思路 非 第 集 单 ， 就 是 在 开 模 后 先 将 后 模型 腔 首先 抽 开 ， 让 产品 和 滑 块 机 构 芯 
， 然 后 滑 块 抽出 ， 产 品目 动 脱 落 。 详 细 动 作 如 下 开 模 后 ， 在 尼龙 开 财 天 6 和 弹 千 9 的 作 
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. 324. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 
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图 8-3 (2) 
1 一 小 型 芯 ”2 一 滑 块 型 芯 3 一 挡 块 ”4 一 滑 块 5 一 限 位 拉杆 6 一 尼龙 开 闭 器 
7 一 后 模型 腔 ” 8 一 B 板 9 一 弹簧 10 一 型 腔 热 块 
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H F, РА 首先 分 型 ，B 板 8 弹 开 ， 这 次 分 型 主要 是 为 
了 首先 抽出 后 模型 腔 7， 让 型 腔 7 和 产品 完全 脱离 ; ` 
行 至 二 距 离 时 ， 限 位 拉杆 5 В, РІ 停止 运动 ， 此 时 ， 
型 腔 7 已 完全 脱离 了 产品 和 滑 块 机 构 ;， 继续 开 模 ， 主 分 
型 面 P12 完全 打开 ， 产 品 最 后 留 在 滑 块 型 心 2 和 小 型 世 
1 Е, ЛЕРАХ, HERS 2 首先 带动 
产品 从 小 型 芯 1 上 抽出 ， 然 后 在 挡 块 3 的 作用 下 ， 产 品 
停止 运动 ; 滑 块 型 芯 2 继续 抽出 ， 直 至 完全 抽出 产品 ， 
产品 自动 跌落 ， 从 而 完成 了 全 部 脱 模 动作 。 图 8-4 就 是 
产品 脱 模 后 还 未 合 模 的 状态 。 

除 此 之 外 ， 此 例 还 有 另外 一 处 结构 值得 借鉴 ， 即 
小 型 芯 工 的 设计 。 根 据 产 品 结构 ， 在 正常 的 设计 理念 
下 ,小 型 已 1 肯定 应 使 用 滑 块 抽 芯 ， 但 本 例 却 利用 了 
产品 对 清 块 型 芯 2 强大 包 有 么 力 的 作用 ， 人 简化 了 本 应 使 
用 滑 块 抽 世 的 模具 结构 。 可 以 看 出 设计 者 善于 思考 、 
灵活 多 变 的 设计 经 验 ， 这 种 巧妙 的 设计 手法 ， 很 值得 
学 习 和 研究 。 


529] 3 汽车 接 插件 二 次 顶 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 汽车 接 插件 ， 如 图 8-5 所 示 。 从 图 
中 可 以 看 出 ， 疗 品 有 一 个 喇叭 形 的 盖子 ， 此 副 模 上 其 的 设计 重点 则 在 此 盖子 上 。 按 照 正 第 的 设 
计 思路 ， 此 处 必须 使 用 滑 块 抽 忆 ,但 是 ， 由 于 其 他 形状 的 限制 ， 滑 块 机 构 根 本 无 法 使 用 ， 唯 
一 的 方法 是 使 用 强制 脱 模 。 为 了 保证 强制 脱 模 能 够 安全 可 徘 ， 本 例 使 用 了 二 次 项 出 机 构 来 进 
行 辅助 。 模 具 详 细 结构 如 图 8-6 所 示 。 
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图 8-5 


Jr B| BJ z TT ЛЕЛЕНИ пе Е BJ RAY p< PR BU Ji Pa BN {Л [н] Н] БЕЗ RE aJ REEF, ™ 
e НОРУ, Buba pet ТО FETE 4 的 作用 下 ， ЖЕНЕТ PEYN, MTA LYE 
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8-6 
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离 时 ， 限 位 块 11 В, Е 10 Рза 57, НМ Ел ТЇШЇ 10 脱离 前 模型 腔 一 段 距 离 ， 
给 产品 留 出 是 够 的 变形 空间 用 来 脱 模 ; ЖАР, yuna tE) НО JJ F Sma В h ge F 10, 
前 模 一 侧 的 脱 模 顺利 完成 ， 当 模具 开始 项 出 时 ， 注 逆 机 的 顶 丁 推动 项 针 板 3、6 和 所 用 顶 针 
一 起 四 前 项 出 ， 在 尼龙 开 财 硕 7 的 作用 下 ， 顶 针 板 同时 市 劲 推 板 1、2、 推 杆 5 和 后 模 馈 件 9 
等 一 起 运动 ; "4472 L, 距离 时 ， 限 位 柱 8 限 位 ， 推 板 1、2、 推 杆 5 和 后 柑 馈 件 9 等 全 部 集 
止 运动 ; 继续 项 出 ， 产 品 最 后 在 项 针 的 推动 下 从 后 梗 镶 件 9 中 强制 脱出 ， 从 而 完成 全 部 脱 模 
动作 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 的 三 次 项 出 机 构 用 尼龙 开 闭 带 代 叔 了 第 用 的 机 械 式 机 构 。 
这 种 方法 在 二 次 顶 出 中 和 常用， 因为 尼龙 开 闭 带 比 较 人 简单、 方便 ， 可 以 大 大 简化 模具 结构 。 但 
是 ， 尼 龙 开 闭 带 的 拉力 有 限 ， 通 第 用 在 所 需 顶 出 力 较 小 的 情况 下 ， 如 末 所 宕 顶 出 力 较 大 ， 尼 
龙 开 闭 带 容易 滑脱 ， 动 作 不 太 可 上 罪 ， 因 此 ， 在 使 用 此 种 机 构 时 应 苦 酌 而 行 。 


5249] 4 微波炉 控制 面板 倾斜 式 项 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 微波 煽 控制 面板 ， 几 8-7 为 产品 的 内 侧 视 图 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 内 部 有 
很 多 小 的 结构 ， 其 中 有 凸 侣 、 卡 扣 、 螺 纹 柱 、 加 强 筋 、 圆 形 腔 体 、 方 形 腔 体 等 ， 这 些 结 构 那 有 一 
个 共同 特点 ， 就 是 轴 心 方 加 都 是 倾 斜 的 ， 和 模具 的 脱 柑 方向 之 间 有 5° 的 夹 角 ， 因 此 均 无 法 正常 脱 
模 。 产 品 有 一 侧 的 侧 壁 也 是 如 此 。 如 于 按照 这 些小 结构 的 角度 将 产品 摆 正 成 脱 模 方向 ， 产 品 的 整 
个 外 表面 则 无 法 脱 梗 ， 内 侧 也 有 一 个 方向 不 能 脱 模 。 如 采 要 顺利 脱 模 且 力 求 整 副 醒 具 结构 侧 单 ， 
只 能 使 用 倾 料 式 项 出 。 模 具 详 细 结构 如 图 8-8 所 示 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ,倾斜 式 项 出 
和 二 次 项 出 机 构 有 些 相 似 ， 同 样 使 用 了 两 组 
顶板 机 构 ， 上 面 的 一 组 是 倾斜 的 ， 所 有 的 项 
出 机 构 如 顶 针 、 和 斜 项 等 则 固定 在 它 上 面 ; 下 
面 一 组 是 水 平 的 ， 主 要 负责 斜 项 板 的 斜 癌 导 
篆 和 固定 ， 同 时 也 负责 整个 项 出 机 构 的 复位 。 

设计 此 类 倾斜 式 顶 出 时 需 擎 握 以 下 几 个 
重点 。 

1) 和 斜 项 板 和 平 项 板 之 间 应 有 安全 顺畅 的 
RF] SP E МЈ, ж HEZE ТОИ Т 
形 块 。 | 
2) H FEM h Ну ЙЕ FPR DUM НОН 4 Ж 图 8-7 
HMH, Kilk, RF DUG E DIHE EF MM 
f KA PEN П DUS, Ж HE UR EMTS 

3) PI DURE BDF SEHR, е у ГУЛУН DRE [АЈ ЛЕЙКА, ZEA ГЇй 
ЎТ, ВУ 

HEEE ГИ ЕЛИТ А, ВЕЕТ HR ZE НИК ТАЈ BEY ¢ 


559] 5 汽车 仪表 框 倾斜 式 项 出 机 构 


此 例 产品 是 一 个 汽车 仪表 盘 的 表 框 ， 如 图 8-9 所 示 。 虽 然 此 副 模具 在 结构 较 复 杂 ， 但 均 
为 普通 的 消 块 机 构 ， 没 有 多 少 特 殊 的 腕 点 ， 因 此 ， 部 分 结构 本 例 将 不 再 进行 描述 。 
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图 8-8 
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8-8 (2) 


图 8-95 AFF HIME, ВИНА Р ии ТЕ 88 ЛЖ HE Ут] ААА ДЕ ВЯ 
显 地 看 出 ， 产 品 的 中 间 侧 面 有 大 面积 的 内 凹 区 域 ， 属 于 前 模 一 侧 ， 如 果 按 照 现在 这 个 正确 出 
模 方 回来 设计 模具 ， 整 个 前 模 一 侧 均 为 倒 扣 的 ， 根 本 无 法 出 模 。 虽 然 使 用 前 模 滑 块 机 构 可 解 
决 此 问题 但是， 由 于 产品 形状 较 大 ， 造 型 很 不 规则 ， 使 用 前 模 滑 块 非常 困难 ， 加 工 难 上 度 非 
党 高， 精度 无 法 得 到 有 效 保 障 ， 男 外 还 要 考虑 进 胶 方 式 等 ， 所 以 ,使 用 前 模 滑 块 也 不 是 最 住 
方案 。 经 过 青 三 分 析 ， 如 果 将 产品 沿 厦 脱 模 方 回旋 转 10"， 前 模 侧 即 可 顺利 出 模 ， 不 必 再 使 
用 前 模 滑 块 ， 但 是 ， 其 他 滑 块 机 构 和 整个 顶 出 机 构 均 应 倾斜 10°* 角 ， 即 必须 使 用 倾斜 方式 来 
顶 出 。 经 过 利 整 权衡 得 知 ， 倾 斜 式 项 出 的 设计 方案 是 此 例 的 最 佳 选择 ， 虽 然 项 出 机 构 变 复杂 
了 ,但 与 前 模 滑 块 相 比 ， 成 型 结构 却 简单 了 很 多 ， 成 型 后 的 产品 质量 也 能 得 到 很 好 的 保证 ， 
模具 详细 结构 如 图 8-10 所 示 。 














图 8-9 


图 8-11 为 顶 出 机 构 的 三 维 结构 图 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 例 顶 出 机 构 和 本 章 范 例 4 的 顶 
出 机 构 几 乎 相同 ， 唯 一 区 别 是 范例 4 ЕИ, 4] e bš ИДЫ ARETE ш ТЕТЫ. Bl 
4 中 有 过 详细 介绍 ， 因 此 ， 本 例 不 再 进行 措 述 。 
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7209116 Ваа Vb =a jf FE kl fi RF zÇ Tn 
出 机 构 


ШТ” пи = ЕВ йт ВУ ЕВ ЙЛ ЖЕЙ mr, ИП 
8-12 所 示 。 此 产品 形状 虽然 简单 ， 但 外 观 
要 求 较 严 ， 产 品 表面 不 得 出 现 分 型 线 痕迹 ， 
给 模具 设计 市 来 了 很 大 难度 。 

图 8-12b 的 视角 方 回 是 产品 原始 的 出 模 
方 品 。 图 中 圆圈 内 所 示 是 产品 的 边 绿 ， 这 
条 边缘 也 属于 产品 的 外 观 部 分 ， 如 果 按 照 图 8-11 
现在 此 方 癌 设计 模具 ， 分 型 线 必 须 在 这 条 
边 绿 的 圆 角 上 方 ， 如 图 中 第 头 所 指 人 位置， 那么， 产品 外 观 必然 有 分 型 线 ， 客 户 显 然 不 能 接 
受 。 经 分 析 ， 如 采 在 现在 视角 的 基础 上 将 产品 旋转 45° 角 ， 分 型 线 即 可 在 产品 内 侧 ， 产 品 外 
观 则 不 会 受到 影响 ， 如 图 8-12c 所 示 。 但 是 ， 整 个 项 出 机 构 就 要 旋转 45°， 无 疑 使 模具 结构 
复杂 化 。 考 感到 产品 质量 的 重要 性 ， 只 能 采用 该 方案 。 模 具 详 细 结 构 如 图 8-13 和 图 8-14 
所 示 。 














‚—-#4% 





图 8-12 


ERAM ATI, HOI DUR Л HH Y ОТК ЕҢ ЕТИН ЛЖ ИШЕН 
度 太 大 ， 如 果 使 用 本 章 范 例 4 的 两 组 顶板 结构 ， 所 需 的 醒 脚 高 度 至 少 要 超过 300mm， 加 上 
其 他 檬 板 的 厚度 ， 大 大 超出 了 此 副 模 具 所 配备 的 注塑 机 的 最 大 容 模 厚度 。 青 者 ， 由 于 倾 冬 角 





. 332. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 





度 太 大 ， 顶 出 机 构 有 一 半 已 超出 了 模具 的 最 2С 
大 范围 ， 这 对 于 模具 结构 来 讲 是 很 难处 理 EE 
的 ， 如 果 使 用 范例 4 的 结构 形式 ， 几 乎 不 可 ا کال‎ 
ВЕ, Rk, НЕНИЯ EE ¢ 
设计 此 副 模具 时 需 掌握 以 下 几 个 问题 。 

1) ЖА} КЕ ЕЛЕ ЛТ Ем. 
的 固定 要 力求 简洁 ， 装 拆 方便 ， 牢 固 可 靠 。 

2) 由 于 倾斜 角度 太 大 ， 顶 板 机 构 的 导 
向 必须 稳固 可 靠 ， 滑 动 顺畅 。 

3) 和 斜 推 块 和 顶板 机 构 的 连接 应 安全 可 
靠 ， 滑 动 顺畅 ， 因 为 液压 仙 不 仅 要 向 前 推动 
顶 出 ， 还 要 向 后 拉动 复位 。 

图 8-15 为 顶板 机 构 及 其 导 回 机 构 ， 图 图 8-13 
8-16 为 液压 缸 和 和 斜 推 块 机 构 。 通 过 两 个 视图 
可 以 清楚 地 看 出 液压 缸 机 构 和 顶板 机 构 的 连接 导向 方式 。 


524] 7 水 谈 把 手 特殊 抽 忌 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 水 壶 把 手 ,模具 结构 如 图 8-17 所 示 。 此 产品 造型 较 特 殊 ， 模 具 结 构 非 

党 复兴， 问 模 具 外 面 抽 蕊 的 共有 4 个 大 滑 块 ， 分别 是 消 块 1、2、4、7。 由 于 所 需 抽 忌 距 较 

大 ,4 个 滑 块 均 使 用 了 液压 和 拭 驱 动 。 前 模 一 侧 共 有 两 个 和 斜 弹 式 滑 块 ， 分别 是 滑 块 10 和 12, 

这 两 个 滑 块 的 驱动 力主 要 靠 产品 本 身 的 拉力 和 弹 入 11 的 弹力 , 行程 限 位 主要 徘 限 位 块 9。 
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Я 8-15 


К 8-16 


除 此 之 外 ， 在 后 模型 已 6 内 部 还 有 6 个 小 型 内 清 块 机 构 8。 此 例 最 大 的 设计 难点 在 这 6 КРЛ 
上 。 按 照 稼 规 的 设计 思路 ， 此 类 内 滑 块 必须 使 用 弹 В 板 机 构 ， 但 本 例 并 未 如 此 设计 ， 而 是 使 用 了 
一 种 特殊 的 浮动 式 锁 紧 块 5 来 实现 6 个 小 型 内 滑 块 的 抽 必 和 复位 。 锁 紧 块 5 的 浮动 动力 一 是 来 目 
3, А4, 52КА, WER 4 必须 穿 过 型 必 6 来 成 型 手柄 端面 的 形状 ， 
同时 也 容 过 锁 紧 块 5， 这 种 结构 虽然 难度 很 大 ,但 锁 紧 块 5 刚好 利用 滑 块 4 的 运动 动力 完成 对 6 
个 内 滑 块 的 抽 必 和 复位 。 当 滑 块 4 开始 抽 必 时 ,在 了 T 形 槽 的 作用 下 又 市 劲 锁 又 块 5 MAD, Di 
9:5 又 市 动 6 个 内 滑 块 回 内 抽 必 ;， AMAR Fiad) LEAH, 6 个 内 滑 英 均 已 完成 了 抽 心 ， 
Н 4 也 集 止 了 运动 ， 当 滑 块 4 开始 复位 时 ， 它 又 在 日 身 和 斜面 的 作用 下 推动 锁 紧 块 5 MITEL, 
锁 紧 块 又 推动 6 个 内 滑 块 完成 复位 。 这 种 巧妙 的 构思 ， 灵 活 的 设计 思路 ,避免 了 使 用 弹 B 板结 
构 ， 使 模具 的 整体 结构 得 到 了 大 大 人 简化， 动作 更 加 安全 可 和 菲 。 
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图 8-17 (2) 
3、11 一 弹簧 4、7、10、12 一 滑 块 5 一 锁 紧 块 
6 一 后 模型 芯 ”8 一 内 滑 块 机 构 ”9 一 限 位 块 





图 8-18 为 后 模型 芯 6 的 三 维 零件 图 ， 岁 8-19 为 锁 紧 块 5 的 三 维 零件 视图 。 此 二 图 可 大 
助 谈 者 加 座 对 内 滑 块 机 构 的 进一步 理解 。 至 于 此 例 的 其 他 滑 块 机 构 ， 虽 然 均 较 复 匠 ， 但 均 属 
于 普通 结构 ， 限 于 篇 幅 ， 本 例 不 再 一 一 讲述 。 
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图 8-19 


沁 例 8 咖啡 更 手柄 盖 液 压 缸 抽 必 机 构 


此 例 产品 是 一 个 咖啡 索 手 柄 盖 ， 模 具 结 构 如 图 8-20 所 示 。 此 产品 造型 较 特 殊 ， 整 体 结 
构 虽 然 有 些 复 淋 ,但 均 属 普通 的 消 块 机 构 ， 并 不 难 理解 ， 因 此 ， 相 关 细 市 和 设计 原理 本 例 不 
再 描述 ， 读 者 可 以 将 本 草 范 例 7 和 范例 8 综合 起 来 进行 全 面 分 析 和 人 研究 ， 从 中 找 出 共同 之 
处 。 比 如 ,产品 如 何 分 型 才 更 加 合理 ， 如 何 将 前 后 模型 必 设 计 得 侧 单 流畅 、 吻 于 加 工 ， 清 块 
和 型 必 之 间 如 何 分 型 会 更 渠 涡 等 ， 这 些 都 是 可 以 吸取 的 经 验 。 因 此 ， 看 一 副 醒 具 是 否 经 典 ， 
不 一 定 要 看 结构 多 么 复 淋 ， 更 应 看 其 设计 理念 和 对 细节 的 处 理 ， 这 往往 才 是 设计 者 经 验 的 体 
现 。 本 章 安 排 了 范例 7 和 范例 8 这 两 个 类 型 几乎 相同 的 产品 ， 目 的 也 在 于 此 。 
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图 8-20 (2) 
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和 泥 例 9， 轿 车 天 线 盖 倾 斜 式 抽 型 腔 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 汽车 天 线 盖 ， 如 岁 8-21 所 示 。 其 中 图 8-21c 为 产品 摆 正 后 的 脱 
模 方 向 ， 从 此 视图 可 以 看 出 ， 圆 圈 内 所 示 是 一 个 倒 扣 区 域 ， 些 区 域内 外 两 侧 均 无 法 正常 胶 
模 。 按 照 正常 的 设计 思路 ， 产 品 整 个 外 表面 使 用 对 称 的 两 个 请 块 ， 内 侧 使 用 一 个 和 料 抽 式 内 温 
块 即 可 解决 内 外 两 侧 的 出 檬 问题 。 但 是 ， 此 产品 外 观 要 求 非常 严格 ， 产 品 表 面 不 允许 有 分 型 
线 印 迹 ， 所 以 ， 不 能 使 用 滑 块 机 构 ， 只 有 两 种 方案 可 供 选 择 : 一 是 将 产品 旋转 到 可 以 使 其 顺 
利 脱 模 的 角度 ， 但 是， 顶 出 机 构 必 须 倾斜 ,模具 设计 难度 很 大 ， 二 是 同 前 模 滑 块 机 构 那 样 将 
有 醒 模 型 腔 做 成 斜 抽 式 结构 ， 即 主 分 型 面 在 未 分 型 之 前 就 首先 抽出 前 模型 腑 ， 此 机 构 虽 然 也 比 
较 复 杂 ， 但 设计 难度 要 小 一 些 。 经 过 利 葡 权衡 之 后 ， 本 例 采 用 了 方案 二 。 模 具 详 细 结 构 如 几 
8-22 所 示 。 











图 8-21 


此 副 模 具 综 合 来 讲 是 一 个 前 模 滑 块 和 后 模 内 滑 块 机 构 的 综合 范例 ， 动 作 原 理 是 . FE 
后 ， 在 扣 机 机 构 的 拉 钩 9 和 弹 得 2 的 作用 下 ，PL1 首先 分 型 ， 目 的 是 为 了 首先 抽出 前 模型 腔 
在 产品 中 的 倒 扣 距离 ， 当 行 至 工 距离 时 ， 弹 块 8 在 和 斜 压 块 7 的 压缩 下 完全 向 内 收缩 ， 拉 和 钓 9 
脱离 弹 块 8，PL1 停止 分 型 ， 此 时 ， 前 模型 腔 13 已 脱离 了 产品 一 段 距 离 ， 此 时 产品 已 能 够 垂 
直 脱 模 ;， 继 续 开 模 ; 在 尼龙 开 闭 器 1 的 作用 下 ，PL2 开始 分 型 ， 当 行 至 LL 距离 时 ， 限 位 拉 
杆 4 限 位 ，PL2 停止 分 型 ， 此 时 ， 内 滑 块 5 已 脱离 产品 一 段 距离 ， 此 时 产品 已 经 能 够 生 直 脐 
Жї; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL3 完全 打开 ， 最 后 产品 被 顶 针 顶 出 ， 从 而 完成 全 部 脱 模 。 
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设计 此 副 模 具 时 需 广 意 一 个 非常 重要 的 安全 
问题 ， 就 是 分 型 面 РІЛ 必须 等 到 其 他 两 个 分 型 面 
完全 合 模 后 才 最 后 一 个 合 模 ， 否 则 ， 内 滑 块 5 有 
和 前 模型 用 13 撞击 的 危险 ,为 此 ， 本 例 使 用 了 
一 种 合 模 顺 序 控制 扣 机 ， 如 图 8-23 所 示 。 此 机 
构 共 有 5 个 重要 零件 ， 分 别 是 撑 块 13 、 弹 块 16、 
НЕ 17, ТЇ 18 МДА] 19。 在 合 模 状 态 下 ， a 
弹 块 16 一 直 处 于 撑 块 15 的 压缩 下 。 当 РІЛ 开 模 
后 行 至 二 距离 时 ， 弹 块 16 弹 起 ， 刚 好 卡 在 撑 块 
15 ЕН", ЗА 8-24 所 示 ， 这 样 ， 合 模 时 ， = 
撑 块 15 紧 紧 撑 住 A 板 ， 致 使 分 型 面 РІЛ 无 法 合 Ea 
模 ， 直 至 另外 两 个 分 型 面 完 全 合拢 后 ， 镜 块 17 
的 斜面 刚好 铲 到 弹 块 16 的 斜面 ， 人 迫使 弹 块 向 内 БЕ 
ЖАЙ, MAFEK 15 ТУЕЙ, РНИИ РМ 才能 够 图 8.23 
顺利 合 模 。 图 8-25 为 PL1 完全 合 模 后 弹 块 16 和 15 一 择 块 “16 一 弹 块 17—99 
БН 17 的 静止 状态 。 18— ж ”19 一 限 位 螺钉 


* ú ч ыен тту та 


图 8-24 图 8-25 











700110 ”轿车 天 线 盖 倾斜 式 项 出 机 构 


此 例 产品 和 本 章 范例 9 的 为 同一 产品 。 在 范例 9 中 曾经 讲 过 ， 本 产品 模具 有 两 个 设计 方案 。 
一 是 将 产品 旋转 到 可 以 使 其 顺利 脱 模 的 角 л ж“. 
і. 





度 , 使 用 倾斜 项 出 ; 二 是 范例 9 使 用 的 倾 
和 斜 式 抽 型 腔 结构 。 为 帮助 读者 开阔 视野 ， 
累积 经 验 ， 此 例 将 第 一 种 方案 的 模具 结构 
介绍 给 大 家 ， 布 望 对 大 家 水 平 的 提高 能 

所 帮助 。 这 两 副 模 具 虽 是 同一 产品 ， 但 模 
具 结 构 却 来 目 两 个 不 同 公司 的 设计 师 之 手 ， 
因此 ， 结 构 也 完全 不 同 ， 各 有 优 缺 后 。 经 
过 实际 生产 验证 ， 这 两 副 模 具 的 结构 均 安 
全 可 行 ， 因 此 ， 望 大 家 不 要 有 疑 感 。 模 具 
结构 如 图 8-26 和 图 8-27 所 示 。 图 8-26 
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图 8-27 
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从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 虽然 是 倾斜 项 出 ， 但 整体 结构 比 范 例 9 简单 得 多 。 一 是 前 
КАНА, FE ГУ А 板结 构 ; 二 是 省 略 了 两 种 不 同 的 扣 机 机 构 ; 三 是 省 略 了 弹 B 板结 
构 。 昌 然 倾 斜 项 出 在 模具 设计 上 难度 很 大 ,但 是 ， 顶 出 机 构 所 必需 的 零件 还 是 同样 多 的 ， 只 是 斜 
着 顶 出 而 已 。 只 是 后 模 内 滑 块 机 构 变 得 比 范例 9 复杂 很 多 ， 由 于 顶 出 机 构 是 倾斜 的 ， 很 难 实现 弹 
ВР, РАНА Y НАК РУ, чү" 

对 于 此 副 模具 需 注 意 几 个 问题 ， 如 顶 出 机 构 的 导向 和 
复位 方式 ,倾斜 项 出 的 项 出 方式 ,液压 饶 抽 内 滑 块 的 使 用 
方法 等 均 有 值得 吸取 的 经 验 。 因 此 ， 对 于 这 两 副 模具 不 用 
太 在 意 哪个 最 合理 ， 而 是 要 吸取 百 家 之 长 来 提高 自己 的 经 
验 水 平 。 

江 例 1 和 斜 齿轮 旋钮 旋转 项 出 机 构 

此 例 产 品 是 一 个 带 有 和 斜 齿轮 的 电器 旋钮 ， 如 图 8-28 所 
示 。 对 于 这 种 带 有 和 斜 齿 轮 的 产品 ， 肯 定 无 法 正常 脱 模 ， Ж 
论 是 强制 脱 模 还 是 任何 请 块 机 构 均 不 可 能 实现 ， 因 此 ， 只 
有 一 种 设计 方案 ， 即 旋转 顶 出 。 详 细 结构 如 图 8-29 所 示 。 图 8-28 
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图 8-29 
1] 一 型 腔 ”2 一 镶 件 3 一 轴承 4 一 司 简 
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b) 
图 8-29 (2) 


此 例 产品 看 似 难以 脱 模 ， 但 只 要 模具 结构 设计 正确 ， 其 实 是 很 简单 的 。 此 例 的 旋转 项 出 ， 是 
在 项 出 过 程 中 保持 产品 不 旋转 ， 让 型 腔 在 和 斜 齿 的 扭力 作用 下 旋转 一 个 斜 齿 的 弧 长 ， 达 到 脱 模 目 
的 。 但 如 何 才 能 使 型 腔 顺 利 旋转 ， 是 此 副 模 具 的 设计 关键 ， 为 此 ， 本 例 在 型 腔 外 面 侠 用 了 一 个 轴 
承 机 构 ， 让 型 及 和 轴承 之 间 保 持 罕 固 ， 而 保证 和 模板 之 间 可 以 顺利 转动 ， 那 么 在 项 出 时 ， 司 人 简 4 
推动 产品 回 前 顶 出 ， 同 时 ， 在 笠 夯 的 扭力 作用 下 ， 型 用 1 开始 旋转 ， 当 产品 被 完全 顶 出 型 腔 时 ， 
型 用 1 刚好 旋转 了 一 个 斜 齿 倾 冬 角 度 的 短 边 长 度 ， 精 确 地 说 ， 这 个 长 度 束 是 产品 的 外 圆 弧 长 ， 约 
Зп, [8-30 为 型 腔 和 轴承 的 痛 配 结构 ， 图 8-31 为 产品 在 型 腔 中 还 未 被 项 出 的 状态 。 
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图 8-30 图 8-31 
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ЙИЛИ, MED, ERE НИНА BOT 
此 种 结构 时 需 注意 以 下 儿 个 问题 

1) 对 产品 的 项 出 力 要 够 大 。 如 果 使 用 司 简 顶 出 ， 应 保证 司 简 有 足够 的 强度 ， 应 尽量 避免 使 
用 多 个 小 项 针 项 出 。 

2) 型 腔 灸 件 和 侧面 模板 、 底 部 托 板 的 装配 关系 应 保持 一 定 间隙 ， 一 般 在 0.02mm 即 可 , #8 
据 经 验 ， 当 模具 装 好 后 ， 通 常 以 用 手 能 够 轻 轻 地 、 顺 畅 地 转动 即 可 。 

З) 齿轮 的 精度 要 求 一 般 都 很 高 。 为 了 保证 齿轮 的 加 工 精度 ， 型 腔 底 部 的 齿轮 轮廓 区 域 必 须 
用 合 件 镶 穿 ， 如 本 例 的 镶 件 2， 型 膀 内 的 轮 齿 则 可 以 使 用 慢 走 丝线 切割 机 械 直 接 制 出 。 

4) 选用 轴承 时 尽量 不 用 深 沟 球 轴承 ， 可 优先 使 用 圆柱 深 子 轴承 。 因 为 深 沟 球 轴承 轴 向 可 以 
承受 的 压力 有 限 ， 易 损坏 ;而 圆柱 滚 子 轴承 可 以 承受 很 大 的 轴 向 压力 ， 使 用 寿命 较 长 。 

此 例 的 缺点 是 ， 轴 承 套 在 型 腔 钱 件 外 面 的 这 种 结构 ， 只 能 适用 于 较 小 的 齿轮 产品 和 模 穴 数 较 
少 的 模具 ， 因 为 轴承 本 身 要 占用 很 大 空间 ， 当 产品 较 大 时 ， 所 需 轴 承 也 较 大 ， 如 果 模 穴 数 较 多 ， 
比较 浪费 模具 的 空间 。 


7200112 注射 器 针管 前 模 推 板 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 透明 的 注射 锅 针 管 ， 是 非常 价 单 的 圆 形 简 类 零件 ， 模 具 结 构 上 不 需 斜 项， 也 
不 需 滑 块 ， 是 前 后 模 结 构 ， 但 是 ， 由 于 产品 有 痢 较 高 的 标注 要 求 ， 如 果 想 设计 好 模具 ， 并 非 一 般 
的 设计 者 所 能 够 设计 的 。 产 品 的 要 求 有 : 内 孔 和 外 圆 的 同心 度 ， 内 孔 和 外 圆 的 圆 度 ， 内 孔 和 外 圆 
的 尺寸 公差 ， 产 品 所 允许 的 最 大 变形 度 等 ， 均 有 很 严格 的 标准 。 在 模具 结构 上 能 够 对 这 些 要 求 产 
生 很 大 影响 的 主要 有 3 个 方面 。 

1) 加 工 精度 的 控制 。 模 具 结构 的 设计 应 便于 加 工 、 修 改 和 测量 。 

2) 进 胶 方 式 。 浇 口 位 置 应 尽量 选 在 产品 的 正中 间 进 腕 。 如 果 产 品 结构 不 允许 在 中 间 进 胶 ， 
只 能 侧 进 腔 ， 一 般 不 宜 使 用 一 个 浇 口 ， 应 尽量 使 用 3 个 洲 口 旦 平衡 排列 ， 还 应 保持 3 个 浇 口 同步 
射 膀 ， 即 使 很 小 的 产品 也 应 如 此 。 因 为 对 于 圆 形 产品 来 说 ， 进 腕 不 平衡 会 导致 产品 收缩 不 均匀 ， 
收缩 不 均匀 易 导 致 产品 变形 、 尺 十 不 准 、 尺 二 不 稳定 等 后 果 。 当 然 ， 要 求 不 高 的 产品 除外 。 

3) 冷却 系统 的 设计 。 设 计 圆 形 产品 的 模具 时 ， 应 尽量 一 个 产品 使 用 一 个 独立 的 圆 形 镶 件 ， 
目的 一 是 为 了 加 工 精 度 容 易 控 制 ， 二 是 为 了 冷却 系统 的 设计 。 通 常情 况 下 ， 圆 形 产 品 的 冷却 水 路 
也 应 尽量 设计 成 圆 形 ， 因 为 只 有 圆 形 水 路 才能 使 圆 形 产 品 冷却 均 义 ， 斥 才 稳 定 ， 产 品 不 易 变 形 ， 
而 只 有 圆 形 镶 件 才能 够 设计 圆 形 水 路 。 

上 述 3 个 方面 也 就 是 设计 圆 形 产 品 的 3 个 最 关键 的 重点 ， 只 要 遵循 了 这 3 个 重点 ， 产 品 精度 
才能 得 到 更 好 的 保障 ， 和 硕 望 读者 说 记 。 

此 例 的 模具 结构 如 图 8-32 所 示 。 

此 副 模 具 虽 然 模 板 较 多 ， 但 动作 原理 非常 简单 。 开 模 后 ， 主 分 型 面 РІЛ 首先 分 型 ， 产品 紧 紧 
包 在 型 芯 1 上 留 在 了 前 模 一 侧 ， 当 行人 至 工 距离 时 ， 在 拉 板 4 的 作用 下 ， 拉 动 推 板 2 НЕ, JF 
始 推出 产品 ， 分 型 面 PL2 PH, MTA L 距离 时 ， 拉 板 5 限 位 ， 所 有 开 模 动作 全 部 停止 ， 产 品 
被 推 板 完 全 推出 ， 从 而 自动 脱落。 其 中 尼龙 开 财 需 3 主要 是 防止 产品 由 于 目 旱 对 后 模型 腔 的 精 紧 
力 较 大 而 将 推 板 提前 拉 开 ， 主 要 起 安全 作用 。 

对 于 此 副 模 具 应 关注 以 下 几 个 重点 。 

1) 流 道 和 浇 口 位 置 的 布局 。 

2) 产品 脱 模 结构 的 设计 特点 。 

3) 型 世 镶 件 和 型 腔 镶 件 的 结构 特点 及 其 固定 方式 。 
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c) 


图 8-32 
1 一 型 芯 ”2 一 推 板 
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图 8-32 (ZE) 
3—) Ж ЇЙЇ 4、5 一 拉 板 
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4) 冷却 系统 的 设计 。 
范例 13 温度 计 上 盖 斜 内 滑 块 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 温度 计 上 兰 ， 如 图 8-33 所 示 。 在 模具 结构 上 ， 此 产品 有 两 个 设计 难点 ,一 
是 斜面 上 的 U 型 通 孔 ， 此 通 孔 在 醒 具 结构 上 必须 使 用 前 醒 滑 块 机 构 ; 二 是 圆圈 内 的 曝 纹 柱 和 定位 





柱 ， 由 于 它们 的 轴 心 方 回 是 倾斜 的 ， 因 此 ， 必 须 使 用 后 模 冬 内 背 块 机 构 。 在 正常 情况 下 ， 无 论 是 
前 模 请 块 还 是 后 模 内 请 块 ， 均 没有 多 大 的 设计 难度 。 而 本 例 则 不 同 ， 由 于 产品 形状 较 小 ,模具 上 
空间 有 限 ， 当 前 模 滑 块 和 后 模 内 鲁 蕊 同时 出 现在 同一 位 置 时 ， 它 们 之 间 有 些 零 件 会 友 生 了 严重 干 
涉 。 在 这 种 情况 下 ， 设 计 经 验 如 果 不 足 ， 有 些 机 构 可 能 很 难 实现 ; 再 者 ， 由 于 内 清 块 倾斜 角度 较 
大 ， 给 模具 结构 的 设计 市 来 了 更 大 难度 ， 因 此 ， 此 副 杭 具 的 设计 重点 则 在 这 两 个 清 块 上 ， 不 但 需 
解除 二 者 的 干涉 ， 还 应 力求 结构 合理 、 动 作 可 徘 。 模 具 详 细 结 构 如 图 8-34 所 示 。 
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图 8-33 





































































































10 
елше РЕА и 
| ` 

























































































ru 十 -um 





а) 
К 8-34 
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b) 
图 8-34 (ZE) 


通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 是 一 个 普通 的 前 模 渭 块 和 后 模 内 滑 块 机 构 ， 只 是 由 于 这 
两 个 结构 有 互相 干涉 的 问题 ， 在 结构 上 人 处理 得 比较 巧妙 轩 了 ， 人 至 于 动作 原理 则 非 第 价 单 ， 本 例 不 
再 一 一 重复 。 对 于 此 例 ， 主 要 是 应 吸取 一 些 斜 内 请 块 的 设计 经 验 和 处 理 技巧 ， 如 内 请 块 的 镶 拼 形 
式 ， 笠 内 消 块 的 结构 特 点 ， 请 块 的 抽 忌 和 复位 方式 ， 清 块 的 定位 和 导 回 方式 等 。 网 8-35 和 图 8- 
36 为 整个 前 后 模 滑 块 的 三 维 结构 ， 乔 望 此 图 能 玫 助 谈 者 加 深 对 此 例 的 认识 和 理解 。 











图 8-35 图 8-6 


5] 14 光纤 杯 杯 胆 前 模 滑 块 机 构 
此 例 产 品 是 一 个 光纤 杯 杯 胆 ， 产 品 材料 为 PP 料 ， 如 图 8-37 所 示 。 此 产品 在 模具 结构 


>x H 


ЕН УКВ а, ЕЕ АЖ, АР РАЯ, ЕЛЬ, НЕ. 
ЛЫ, КЕ e Bi be sha АЕ; 二 是 注释 有 处， 此 处 是 产品 的 一 图 翻 边 ， 在 翻 边 
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内 侧 有 两 轿 内 螺纹 ， 此 例 最 大 
的 设计 难点 即 在 两 圈 内 螺纹 | 
Е. ТЕАТ И, A 
螺纹 的 脐 模 方式 有 两 种 ， 一 是 
在 螺 牙 不 次 的 情况 下 使 用 强制 
脱 模 ， 二 是 使 用 目 动 脐 螺 纹 机 
构 。 而 对 于 本 例 来 说 ， 有 螺纹 
的 一 段 刚 好 属于 型 胁 部 分 ， 它 
REH, УКР, EME 
有 一 段 很 深 的 型 腔 ， 因 此 ,， 自 
动 脱 螺 纹 机 构 根 本 无 法 实现 ， 
唯一 的 方法 只 能 是 使 用 强制 脱 
模 。 但 是 ， 由 于 内 有 型 必 外 有 
请 块 ， 有 螺纹 的 一 段 刚 好 被 滑 
ВИ 0 Е, ри А 
没有 强制 脱 模 的 变形 空间 ， 所 以 ， 强 制 脱 模 方 案 也 很 难保 证 成 功 。 为 给 产品 创造 足够 的 
强制 脱 模 的 变形 空间 ， 本 例 将 带 螺 纹 的 一 段 型 腔 设计 成 了 一 个 独立 的 可 旋转 的 浮动 式 螺 
纹 馈 件 ， 以 便 开 模 后 该 螺纹 馈 件 可 同上 浮动 一 段 距 离 ， 在 浮动 过 程 中 又 逆 回 旋转 一 段 距 
离 ， 使 螺纹 镶 件 和 产品 的 螺纹 之 间 首 先 目 动 脱出 一 定 的 间 陀 ， 待 产生 一 定 的 松动 后 ， 再 
开始 强 脱 动 作 ， 只 有 如 此 才能 保证 强制 脱 模 的 顺利 成 功 。 模 具 详 细 结 构 如 图 8-38 和 图 
8-39 所 示 。 

此 例 的 动作 原理 是 . 开 模 后 ， 主 分 
型 面 PL1 首先 打开 ， 两 个 滑 块 8 ТЕЗ 
4 ИЗ 10 的 作用 下 向 上 弹 起 ， 开 始 抽 
心动 作 ， 同 时 ,活动 馈 件 13 ЖЕ ЗИ Е 15 
的 弹力 和 产品 的 拉力 下 同步 同上 弹 起 ， 
HITE ГРН, WMP ER E АЯ 
侧 抽 开 了 一 小 段 距离 ， 此 距离 大 于 产品 
13 的 顶部 脱离 了 与 型 腔 的 咬合 ， 外 侧 也 
消除 了 两 个 清 块 对 它 的 包 紧 力 ， 为 下 一 
步 的 旋转 运动 消除 了 阻碍 ; 继续 开 模 ， 
活动 馈 件 13 在 本 身 的 倾斜 导 请 槽 和 销 钉 
9 的 拨 动 人 下， 开始 相对 产品 上 的 螺纹 作 逆 回旋 转 ; `4 РЫ 行 至 万 距离 时 ， 活 动 僻 件 13 的 外 
圆 刚 好 旋转 了 一 个 万 ПЕР, АЖ, НН РНЕ, д] 
ЙЕ 13 已 和 产品 之 间 产 生 了 一 定 的 间 际 ， 它 们 之 间 的 包 紧 力 已 得 到 了 很 大 程度 的 消除 ， 并 
为 下 一 步 的 强制 脱 模 减 轻 了 很 大 的 包 紧 力 ; 继续 开 模 ， 在 限 位 拉杆 12 的 作用 下 ， 活 动 馈 件 
13 停止 了 所 有 运动 ， 由 于 产品 对 后 模型 必 S$ ЖА ЕЖЕ ЖЛ, PF КВА ЛАД ГЕ] К 
变形 胀 开 ,产品 的 内 螺纹 开始 从 活动 镶 件 13 上 强制 脱出 ， 直 至 完全 脱离 ; 最 后 产品 被 推 板 
和 气动 项 出 ， 从 而 完成 全 部 脱 模 动作 。 








图 。8-37 
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图 8-39 (ZE) 
6 一 压板 7、12 一 限 位 拉杆 ”8 一 滑 块 9 一 销 杀 10. 15— 
11 一 同形 锐 件 ”13 一 活动 馈 件 ”14 一 滑 块 馈 件 ”16 一 定位 珠 锐 件 
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图 8-40 为 清 块 机 构 的 详细 结构 ， 图 8-41 ВАЕ Е Е SA RET, И ЛЖ 
带 助 谈 者 加 座 对 这 种 斜 弹 式 清 块 机 构 的 理解 。 





图 8-40 Я 8-41 





图 8-42 АЕ 13 的 正面 视图 。 从 此 视图 可 以 看 出 ， 馈 件 四 面 有 4 个 倾斜 30" 角 的 
导向 权 ， 馈 件 本 身 的 旋转 动作 则 是 靠 4 个 销 钉 9 来 拨 动 这 4 个 导向 槽 实现 的 ，4 个 限 位 拉杆 
12 负责 镰 件 的 垂直 限 位 。 

图 8-43 AF DERE 13 的 反面 视图 。 从 此 视图 可 以 看 出 ， 镰 件 底 部 有 4 ТА 15 和 4 
个 定位 珠 镶 件 16, HE 15 的 作用 主要 是 用 来 弹 起 活动 馈 件 13 ， 定 位 珠 镰 件 16 的 作用 主要 
是 用 来 对 活动 镶 件 13 旋转 行程 的 限 位 ， 其 作用 和 请 块 机 构 上 的 弹 敬 定位 珠 的 作用 相同 。 
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图 8-42 

图 8-44 AIR DEREVE 13 RIE АЕ 11 中 的 详 
细 结 构 。 从 此 图 可 以 看 出 ，4 个 销 钉 9 НЕЕ |] JÉ PE: 
件 11 中 保持 不 动 ， 活 动 镶 件 13 在 这 4 个 销 杀 的 导 回 
下 始终 处 于 上 下 浮动 、 左 右 旋转 的 运动 状态 。 

此 例 产 品 属 于 一 个 次 豚 类 封闭 产品 ， 在 设计 这 类 
Жи АНТЕ, НУ ЕИБ E ЙЫШ, PE 
是 产品 和 型 腔 之 间 还 是 产品 和 型 芯 之 间 ， 均 应 保证 有 
与 外 界 通 气 的 地 方 ， 否 则 ， 型 腔 内 部 吻 形 成 真空 ， 重 
则 导致 前 后 模 无 法 打开 。 本 例 中 ， 前 模型 腔 设计 了 馈 
件 1， 可 以 起 到 排 气 通气 的 作用 ; 而 后 模型 芒 中 的 气 图 8-44 
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动 阅 ， 在 此 例 的 作用 不 仅 是 辅助 项 出 产品 ， 同 时 也 帮助 下 e 通 空气 ， 防 止 产 品 和 型 芯 之 间 形 成 
真空 使 推 板 无 法 推出 产品 或 者 将 产品 推 爆 。 对 于 一 些 大 型 封闭 类 产品 ,不仅 后 模 需 安放 气 
阅 ， 有 时 前 模 也 应 安放 气 病 ， 作 用 就 在 于 此 。 当 然 ,， 使 用 顶 针 顶 出 时 可 以 为 外 考虑 。 


35] 15 相机 前 竞 特殊 抽 芯 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 相机 前 壳 ， 如 图 8-45 所 示 。 这 是 一 副 较 复杂 的 模具 ， 而 本 例 的 
重点 是 相机 的 摄像 头 圆 简 。 从 图 8-45b 的 局 部 切 图 可 以 看 出 ， 圆 简 内 侧 有 一 圈 很 深 的 内 螺 
纹 。 前 面 曾 经 讲 过 ， 内 螺纹 有 两 种 脱 模 方式 ， 一 种 是 强 脱 ， 一 种 是 自动 脱 。 而 此 例 的 内 螺纹 
由 于 牙 形 较 尖 锐 ， 螺 牙 之 间 没 有 圆 缴 过 渡 ， 强 制 脱 模 必然 会 将 螺纹 拉 坏 ， 所 以 此 方案 不 可 使 
Я; 如 果 使 用 自动 脱 螺纹 机 构 ， 巾 于 螺纹 属于 前 模 一 侧 ， 将 导致 模具 结构 太 过 复杂 ， 也 不 是 
最 理想 的 设计 方案 。 为 了 使 模具 结构 达到 最 简单 化 ， 此 例 设 计 了 一 种 特殊 而 又 巧妙 的 前 模 内 
ЫЈ, ТЕС Г НАХ, АННА 8-46 和 图 8-47 所 示 。 
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图 。8-47 
1 一 U 形 压 板 2 一 尼龙 开 闭 器 ”3 一 弹 签 4、5 一 限 位 拉杆 6 一 限 位 圈 7、10 一 内 滑 块 ”8 一 耐 麻 块 ”9 一 拨 块 
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图 8-48 和 图 8-49 为 内 滑 块 机 构 的 证 细 结 构 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 前 模 内 滑 块 机 构 共 有 6 
个 滑 块 ， 一 个 拨 块 。 这 6 个 内 滑 块 中 每 3 个 消 块 是 一 样 的 ， 包 括 角 度 和 形状 均 相同 。 当 这 6 
个 滑 块 和 一 个 拨 块 完全 收拢 后 ， 其 外 形 是 规则 的 圆柱 体 ， 产 品 的 内 螺纹 则 成 型 在 这 6 КРУ 
块 的 圆柱 表面 。 当 拨 块 回 后 抽出 时 ， 通 过 燕尾 槽 带动 6 FAH RIE FF BAF, MSH 

心动 作 。 图 8-50 为 请 块 机 构 完 成 抽 必 后 还 未 复位 的 状态 。 











图 8-48 图 8-49 


读者 可 能 会 有 疑问 ， 即 当 6 个 内 滑 块 同时 间 中 间 收 缩 时 ， 它 们 之 间 为 何不 会 项 住 卡 死 ， 
能 够 同时 收缩 得 动 吗 ? 这 是 设计 此 种 机 构 最 关键 的 核心 技术 ,决定 着 整个 内 清 块 机 构 的 成 
ЖЖ. 98-51 为 6 个 内 滑 块 装 在 模 仁 中 的 反面 平面 图 。 里 面 3 个 小 请 块 的 笠 度 明显 大 于 外 面 3 
个 半圆 形 滑 块 的 斜 度 。 当 设计 此 类 滑 块 时 必须 注意 ， 里 面 3 个 小 滑 块 的 料 度 必须 大 于 外 面 清 
块 的 2 倍 ， 小 于 或 等 于 2 倍 ， 滑 块 则 会 卡 死 ， 会 导致 整个 请 块 机 构 设 计 失 败 。 内 清 块 机 构 的 
原理 是 : 滑 块 在 抽 芯 的 过 程 中 ， 内 部 滑 块 的 抽 必 速度 始终 大 于 外 部 请 块 抽 忆 速 度 的 2 倍 以 
Е, 6 个 内 请 块 在 抽 忆 开始 的 瞬间 ， 已 经 出 现 了 先后 顺序 ， 并 在 抽 芯 过 程 中 始终 保持 看 一 定 
的 间 际 ， 不 会 发 生 干 涉 ， 更 不 可 能 卡 死 。 

另外 ， 为 防止 内 清 块 机 构 发 生 旋 转 或 位 置 错乱 等 现象 ， 清 块 机 构 必 须 有 精确 的 止 转 功 
ВЕ, HHE 8-51 所 示 。 




















Я 8-51 
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ДИАНА 8, ЗЕ, В, АЕ, ХИ L i JS Же. HJ 
此 ， 在 加 工 6 个 消 块 的 外 加 和 曼 纹 时 ， 必 须 将 它们 与 中 间 的 拨 块 组 合 起 来 一 起 加 工 ， 必 须 做 
到 一 次 疙 来 ， 一 次 加 工 成 型 ， 否则 ， 每 个 滑 块 上 的 螺纹 将 会 产生 高 低 错 位 的 危险 。 
22] 16 探头 固定 座 特殊 和 斜 硕 机 构 

此 副 杠 上 其 的 产品 是 一 个 监控 带 探 尖 固 定 座 ， 如 图 8-52 所 示 。 此 产品 在 模具 结构 上 有 3 
个 设计 难点 。 一 十 圆 位 外 侧 壁 上 的 4 FMR FEED FPF, MR MEHR, BP] 


使 用 请 块 抽 必 ， 而 此 产品 由 于 四 周 有 一 图 很 次 的 筋 挡 着 ， 请 英 机 构 根 本 无 法 实现 。 如 采 使 用 
普通 料 项 ， 由 于 四 周 筋 的 严重 干涉 ， 笠 项 只 能 做 到 筋 的 里 面 ， 另 外 再 除去 矢 顶 的 抽 心 距离 ， 





ЖИЙ Ну АКЕЛУ ЛЕЙ ҮА HE, Н.Х АЛИМ НИЖЕ Ж, САФИЕ БЕЖЕН ФЕН, < Hl 
ВОЙ Г Ж, а ПН С al. МИ, ЕАН o 


[Га 一 


"ге | 








Я 8-52 


难点 二 是 圆 简 内 侧 的 一 圈 止 槽 。 整 圈 目 槽 看 似 人 简单， 但 出 模 方式 却 非 第 困难 ， 普 通 的 和 斜 
顶 滑 块根 本 无 法 实现 ， 唯 一 的 方法 是 使 用 本 章 范 例 15 的 特殊 内 请 块 机 构 。 

难点 三 是 圆 简 内 侧 的 8 个 是 点。 这 些 凸 点 分 为 上 下 两 层 高 低 错 开 ， 要 想 实 现 凸 点 的 脱 
模 ， 圆 简 内 侧 的 分 型 位 置 必 须 从 凸 点 的 中 间 分 型 。 但 是 ， 由 于 难点 二 处 有 一 圈 特 殊 的 内 清 块 
机 构 ， 圆 简 型 芯 被 其 从 中 隔断 ， 并 悬浮 在 空中 ， 所 以 ， 要 想 解 决 这 个 难题 ， 难 度 非 常 高 。 

ER3 个 问题 是 此 副 模 具 的 设计 重点 ， 应 该 重点 关注 这 3 个 问题 的 解决 方法 及 相关 技 
巧 。 模 具 详 细 结构 如 图 8-53 所 示 。 
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К 8-53 


1 一 型 蕊 ”2 一 固定 杆 ЗИ 4 5 МНЕ бои 7 一 固定 块 FMR 9— 


10 一 斜 顶 座 


° 360. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 {9 





通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 结构 复杂 ， 却 处 处 显示 出 设计 者 丰 军 的 经 验 和 处 理 
技巧 。 关 于 上 述 的 第 一 个 难点 ， 此 例 使 用 了 特殊 的 和 斜 项 机 构 ， 如 图 8-54 和 图 8-55 的 局 部 切 
图 所 示 。 此 机 构 共 有 3 个 零件 ， 分 别 是 斜 项 9、 导 回 块 8 НИЕ 10。 导 回 块 8 由 两 个 螺钉 
从 底部 紧 紧 固定 在 后 模板 上 始终 保持 不 动 ， 并 在 燕尾 槽 的 作用 下 给 和 斜 项 9 EMRE, ЖИЙ 
的 台 肩 和 导向 块 8 之 间 的 空挡 距离 ， 即 斜 顶 的 顶 出 行程 。 斜 顶 本 身 之 所 以 设计 成 垂直 顶 出 、 
倾斜 运动 ， 以 及 其 倒 工 形状 ， 是 为 了 避 开 与 其 他 机 构 交 叉 干 涉 ， 这 种 巧妙 的 处 理 技巧 值得 
学 习 和 借鉴 。 图 8-56 为 斜 顶 机 构 装 在 后 模 中 的 状态 。 








Я 8-54 


关于 难点 二 的 解决 方案 ， 本 例 使 用 的 是 和 本 章 
范例 15 相同 的 内 斌 块 机 构 ， 如 图 8-57 所 示 。 此 种 
机 构 的 动作 原理 和 设计 要 点 在 范例 15 中 有 详细 介 
绍 ， 因 此 ， 本 例 不 再 重复 。 

关于 难点 三 的 问题 ， 从 图 8-58 ЕАН, Hb 
1 被 整个 内 滑 机 构 从 中 隔断 ， 失 去 了 与 其 他 任何 部 件 
的 依附 ， 为 此 ， 本 例 设 计 了 方形 固定 块 7 安放 在 托 
板 中 ， 让 其 同时 起 到 固定 和 止 转 的 双重 作用 ， 中 间 
使 用 圆 形 固 定 杆 2 将 型 芯 1 和 固定 块 7 连接 固定 在 
一 起 ， 型 芯 的 固定 问题 得 到 解决 。 由 于 此 例 还 有 一 | | 
个 弹 B 板 动作 ， 型 芯 1 还 需 不 停 地 在 上 下 浮动 ， Se 
此 在 固定 块 5 和 固定 块 7 ЇНЇ Гав 6, Ш 
弹 竹 主要 是 对 型 尽 1 始终 起 到 绷 紧 的 作用 ， 否 则 ， 型 忆 1 无 法 实现 上 下 浮动 。 

另外 ， 此 例 之 所 以 使 用 二 次 顶 出 机 构 ， 共 有 两 个 重要 原因 ， 一 是 为 了 弹 起 В 板 抽出 6 
个 内 滑 块 ; 二 是 为 了 缩短 斜 项 机 构 的 顶 出 行程 。 由 于 产品 的 深度 较 深 ， 所 需 顶 出 行程 较 大 ， 
如 果 将 4 个 和 斜 项 和 项 针 机 构 同 时 固定 在 一 起 ， 当 人 鲜 项 顶 至 项 出 行程 时 ， 顶 针 所 需 顶 出 行程 还 
远 未 到 位 。 如 果 全 部 按照 顶 针 的 顶 出 行程 的 话 ， 当 顶 针 还 未 顶 到 位 时 ， 和 斜 顶 的 台 肩 早已 撞 到 
了 导向 块 8， 所 以 ， 必 须 使 用 二 次 顶 出 机 构 将 斜 项 和 顶 针 的 顶 出 行程 错开 。 

此 副 模 具 结 构 较 复杂 ， 简 单 的 几 句 话 不 能 表达 清楚 的 ， 要 想 真 正 理解 和 领会 ， 还 需 读者 
仔细 研究 和 琢磨 ， 相 关机 构 的 动作 原理 本 例 不 再 讲述 。 
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图 8-57 
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ШШДЕП УКУ, EEE EAP, АЛБЕТЕ о А УХЕ Ê 
超 的 技术 下 模具 结构 得 到 很 大 简化 ， 但 最 终结 构 仍 十 分 复杂 ， 为 帮助 读者 快速 理解 整体 结 
构 ， 现 将 各 个 机 构 的 重要 部 件 简 要 提示 一 下 。 详 细 结 构 如 图 8-59 所 示 。 

首先 来 看 前 模 结 构 ， 前 模 侧 有 一 块 模板 。 虽 然 使 用 的 是 热流 道 机 构 ， 但 设计 者 仍然 
进行 了 很 大 的 简化 ， 最 终 简化 到 一 块 模板 。 关 于 成 型 部 分 ， 前 模 侧 共有 3 个 滑 块 ， 两 个 
大 型 哈 夫 式 滑 块 1、2 和 一 个 小 型 斜 弹 式 滑 块 13。 特 别 是 滑 块 13 的 设计 ， 结 构 较 简洁 ， 
安装 加 工 等 均 很 方便 。 至 于 其 他 细节 的 设计 特点 ， 望 读者 好 好 领 避 ， 由 于 篇 幅 有 限 ， 难 
Ll 

再 看 后 模 一 侧 ， 后 模 侧 向 外 行驶 的 共有 两 个 滑 块 ， 一 个 是 滑 块 10 ， 另 一 个 是 斜 滑 块 
8, АННУ 8 由 于 处 在 产品 的 中 间 ， 距 离 后 模 模 板 位 置 较 高 ， 导 人 致 滑 块 本 号 无 处 国定， 为 
此 ， 另 外 设计 了 滑 块 座 9。 滑 块 座 9 紧 固 在 后 模 模 板 上 ， 专 门 用 来 安装 固定 斜 滑 块 8 FYE 
块 10。 这 是 此 副 模 具 在 结构 上 的 巧妙 之 人 处， 充分 显示 了 设计 者 丰富 的 设计 经 验 和 灵活 的 
应 变 技巧 。 

除 此 之 外 ， 后 模型 芯 内 部 还 有 7 个 内 滑 块 机 构 。7 个 内 滑 块 中 有 6 个 是 倾斜 的 〈 如 请 块 
14) ,一 个 是 直 的 (如 滑 块 3)， 此 例 最 大 的 设计 难度 即 在 这 7 个 内 滑 块 上 上。 按照 常规 的 设计 
思路 ， 此 类 内 滑 块 必须 使 用 弹 B 板 机 构 ， 但 本 例 为 简化 模具 结构 ， 减 少 模具 的 整体 厚度 ， 
设计 了 倒 锥 形 锁 紧 块 6。 在 液压 和 拭 的 驱动 下 ， 锁 紧 块 6 上 下 浮动 ， 从 而 实现 对 7 个 内 滑 块 的 
抽 芯 和 复位 ， 虽 然 使 用 液压 缸 机 构 感 党 有 些 繁 琐 ， 却 避免 了 使 用 弹 В 板结 构 ， 使 模具 的 整 
体 结 构 得 到 很 大 简化 。 

此 副 模 具 除 上 述 重要 结构 之 外 ， 还 有 很 多 值得 学 习 的 地 方 ， 比 如 产品 的 顶 出 方式 、 前 模 
两 个 大 滑 块 的 弹出 方式 、7 个 内 滑 块 的 安装 、 两 个 型 芯 5、7 为 何 要 分 开 及 如 何 镰 拼 等 都 是 
此 例 的 重点 内 容 。 但 是 ， 由 于 模具 结构 十 分 复杂 ， 内 容 较 多 ， 每 个 细节 及 其 动作 原理 很 难 一 
一 描述 ， 因 此 ， 此 例 只 能 对 重点 机 构 进 行 简单 提示 。 
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图 8-59 ( 续 ) 


8 一 斜 滑 块 ”9 一 请 块 座 10、13 、14 一 滑 块 
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8.9] 18 ЕАК Р ВАЛА 

Ж ЇЙ тд УАДЕ ЈАТА, АПРА 8-60 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 的 截面 形状 
近似 于 椭圆 形 ， 而 产品 内 部 两 侧 从 前 至 后 有 一 图 很 深 的 翻 边 ， 因 此 ， 在 模具 结构 上 产品 内 外 
均 无 法 脱 榨 ， 必 须 使 用 滑 块 抽 蕊 。 为 外 ， 由 于 产品 要 求 较 严 ， 外 表面 不 允许 有 顶 针 印迹 和 尝 
口 印迹 ， 必 须 从 产品 内 侧 进 胶 ， 因 此 ， 受 浇 口 位 置 和 顶 出 方式 两 个 条 件 限制 ， 此 副 模 具 必 须 
使 用 倒 冯 模 结构 。 模 有 具 详细 结构 如 图 8-61 所 示 。 
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图 8-61 (2) 
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58 ”特殊 机 构 综合 类 20 例 367 · 




























































































































































































d) 


图 8-61 (2%) 
8 一 尼龙 开 闭 器 9 一 拉杆 ”10 一 拉 板 





此 副 模 具 的 结构 整体 概括 为 后 模 四 面 滑 块 、 前 模 液 压 饶 抽 内 滑 块 、 前 模 液压 氏 顶 出 ， 进 
胶 方 式 为 热流 道 下 接 进 肌 。 整 副 模 具 的 动作 原理 是 : 开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 从 8 FEE 2 的 作 
用 下 ，PL1 首先 分 型 ， 目 的 是 为 了 首先 抽出 型 必 6， 以 便 腾 出 空间 让 两 个 内 清 块 4 I] JBS; 
当 行 至 地 距 离 时 ， 在 限 位 拉杆 9 的 作用 下 ，PL1 停止 分 型 ， 此 时 ， 型 蕊 6 所 抽出 的 距离 已 超 
出 内 滑 块 4 的 高 度 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL2 开始 分 型 ， 四 面 请 块 在 各 目 斜 导 柱 的 作用 下 完 
全 打开 ,产品 留 在 了 前 梗 一 侧 ; 当 开 模 动作 完全 结束 后 ， 两 个 液压 和 3 分 别 推动 两 个 内 请 块 
4 АН; TERA L 距离 后 ， 两 个 内 滑 匡 已 完成 抽 必 ， 液 压 红 3 停止 运动 ， 此 时 ， 
НКО. 3 开始 推动 项 针 板 5 和 其 他 项 针 癌 前 项 出 ， 从 而 顶 出 产品 ， 完 成 全 部 脱 模 动 
作 。 合 模 时 ， 必 须 等 到 4 个 液压 包机 构 将 项 针 和 内 背 块 完全 复位 后 方 可 合 模 ， 否 则 会 相 撞 。 
男 外 ， 拉 板 10 的 作用 也 是 为 了 拉 开 分 型 面 PLI ， 当 尼龙 开 闭 器 和 弹 短 2 失效 时 ， 拉 板 10 才 
会 发 挥 作 用 ， 平 时 它 主 要 起 安全 预防 作用 。 

图 8-62 为 内 滑 块 的 详细 结构 ， 图 8-63 为 内 滑 块 机 构 在 前 模 仁 中 的 装配 状态 。 

此 副 模 具 整 体 来 说 设计 难度 很 蜗 ， 结 构 上 有 很 多 好 的 设计 理念 值得 总 结 和 学 习 。 第 一 ， 
忆 结 液压 和 机 构 在 此 例 内 背 块 机 构 上 的 使 用 方法 ， 思 考 为 何 要 使 用 液压 生 抽 已; Bw, BA 
前 模 顶 出 机 构 的 结构 特点 和 优点 ， 懂 得 如 何 通 过 简化 项 出 结构 来 降低 模具 的 整体 厚度 等 。 这 
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些 细节 还 需 该 者 慢 慢 领悟， 由 于 篇 幅 有 限 ， 本 例 不 再 介绍 。 
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图 8-62 3-63 


范例 19 电热 标 外 壳 特殊 二 次 顶 出 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 电热 杯 外 这。 在 模具 结构 上 ， 前 模 侧 共有 3 个 和 斜 弹 式 滑 块 ， 分 别 是 滑 块 
1、3、5。 后 模 侧 共有 两 个 内 滑 块 ,分 别 是 内 滑 块 4 和 内 滑 块 6。 产 品 的 出 模 方 式 为 推 板 顶 
出 ， 进 胶 方 式 为 潜伏 式 浇 口 。 为 简化 模具 结构 ， 降 低 模 具 的 整体 高 度 ， 此 例 取 消 了 常规 的 项 
板 机 构 和 模 脚 ， 这 是 此 副 模 具 的 整体 结构 特点 。 详 细 结 构 如 图 8-64 所 示 。 

此 副 模 具 由 于 结构 复杂 ， 难 以 一 一 描述 ， 因 此 ， 本 例 人 简单 地 介绍 一 下 较 有 特色 的 部 
分 。 从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 潜 伏 式 浇 口 深 潜在 型 蕊 之 中 ,必须 有 顶 针 机 构 才 能 顶 
出 ， 而 本 例 经 过 人 简化 后 取消 了 笛 规 的 顶 出 机 构 。 当 产品 被 推 板 推出 后 ， 主 流 直 和 洲 伏 式 
浇 口 仍 停留 在 后 模型 已 之 中 无 法 目 动 脱出 。 为 能 够 日 动 项 出 主流 道 和 浇 口 ， 本 例 在 后 模 
码 模 板 和 型 必 固 定 板 之 中 另外 设计 了 一 套 较 小 的 顶 针 板 机 构 。 顶 针 板 上 共有 两 文 顶 针 ， 
专门 用 来 顶 出 流 道 和 次 口 。 但 是 ， 申 于 产品 所 需 的 项 出 距离 较 大 ， 而 流 道 所 需 的 顶 出 距 
离 较 小 ， 如 果 将 两 文 顶 针 的 顶 出 距离 也 按照 产品 的 顶 出 距离 来 设计 ， 后 模 码 模板 和 型 忆 
固定 板 的 厚度 将 加 厚 一 倍 ， 那 么 ， 模 具 的 整体 厚度 将 变 厚 ， 制 造成 本 将 大 幅度 增加 。 为 
能 够 最 大 限度 的 减少 模具 厚度 ， 本 例 将 顶 针 机 构 设 计 成 了 一 种 特殊 的 二 次 顶 出 机 构 ， 将 
产品 的 顶 出 动作 和 流 道 的 项 出 动作 分 别 错开 ， 从 而 减少 了 顶 针 的 项 出 高 度 。 其 动作 原理 
如 下 。 

开 模 动作 结束 后 开始 顶 出 动作 ， 注 塑 机 的 项 杆 推 动 推 本 9 和 推 板 7 DJ BU ТА Н, ТЕ J 
10 和 弹 块 12 的 拉动 下 ， 推 板 7 又 带动 顶 针 板 13. 14 和 顶 针 2 同时 向 前 顶 出 ， 同 时 ， 两 个 内 
请 块 4、6 在 型 芯 8 燕尾 槽 的 作用 下 也 开始 回 内 收缩 ， 胶 离 产 品 内 侧 的 倒 扣 ， 在 此 过 程 中 ， 
型 芯 8 也 开始 脱离 产品 ; MITE LEARY, НЕ ЖЕ 2 完全 顶 出 自动 跌落 ， 此 时 ， 
弹 块 12 被 铲 块 11 完全 压缩 到 顶 针 板 中 ， 拉 钩 10 脱离 弹 块 12， 整 个 顶 针 机 构 停 止 运动 ; 继 
DH, MITA Г 距离 时 ， 型 芯 8 完全 脱离 了 产品 ， 两 个 内 滑 块 4、6 也 完全 脱出 了 产品 内 
侧 的 倒 扣 ， 这 时 产品 已 处 在 自由 松动 的 状态 ,最 后 由 人 工 取 出 ， 至 上 此， 所 有 顶 出 动作 完全 
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1,3, 5% 2 一 顶 针 4、6 一 内 清 块 7 一 推 板 ”8 一 型 任 9 一 推 杆 
10 一 拉 钩 11 一 铲 块 ”12 一 弹 块 13、14 一 顶 针 板 
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8] 20 ”和 斜 齿轮 旋转 项 出 机 构 


此 例 产品 是 一 个 标准 的 斜 齿轮 ， 如 图 8-65 所 示 。 对 于 斜 齿轮 产品 来 说 ， 在 模具 结构 上 通 
常 只 有 一 种 理想 的 设计 方案 ， 即 旋转 项 出 。 旋 转 项 出 按 旋转 方式 来 分 通常 有 两 种 类 型 ， 一 种 是 
产品 不 转 、 型 腔 旋转 ， 另 一 种 是 产品 旋转 、 型 腔 不 转 。 本 章 范例 11 是 产品 不 转 、 型 腔 旋转 的 
案例 ， 而 本 例 则 是 型 腔 不 转 、 产 品 旋转 ， 但 是 ， 它 们 的 结构 原理 仍然 是 相通 的 ， 均 有 一 个 非常 
重要 的 旋转 辅助 部 件 ， 那 就 是 轴承 。 模 具 详细 结构 如 图 8-66 PR. 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 的 设计 原理 是 иа 
在 产品 底部 设计 了 大 型 的 倒 锥 形 项 杆 4， 产 品 的 出 Ca 
模 动力 则 靠 此 顶 杆 顶 出 ， 在 顶 杆 底部 即 项 针 托 板 а Ph Шм, 
中 安装 了 推力 轴承 5， 轴 承 和 项 杆 的 底部 紧密 贴 
合 ， 辅 助 顶 杆 在 项 出 产品 的 过 程 中 保证 能 够 顺畅 
旋转 。 当 模具 进行 顶 出 时 ， 顶 杆 4 在 导 套 3 的 导 
向 下 推动 产品 向 前 项 出 。 在 顶 出 过 程 中 ， 由 于 产 
品 本 身 斜 齿 的 作用 ， 产 品 一 边 出 模 ， 一 边 自转 。 
由 于 产品 和 顶 杆 端面 的 接触 面 较 大 ， 具 有 很 强 的 
摩擦 力 ， 产 品 反 过 来 又 带动 项 杆 4 同步 旋转 ， 最 
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后 产品 被 顺利 项 出 。 
此 例 的 脱 模 方式 结构 位 单 ， 动 作 可 徘 , 适用 图 8-65 
于 较 大 型 的 齿轮 产品 。 与 范例 11 相 比 ， 占 用 空间 
较 小 ， 动 作 也 更 可 徘 ， 对 于 模 六 数 较 多 的 模具 来 说 ， 此 种 结构 为 最 理想 的 方案 之 一 。 
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自动 脱 螺 纹 机 构 在 塑料 模具 中 是 一 种 很 常见 而 又 非常 重要 的 结构 类 型 。 这 类 产品 多 为 国 
形 ， 且 产品 形状 不 会 太 大 ， 所 以 ,模具 的 整体 外 形 也 不 会 太 大 ， 超 过 500mm 的 模具 较 少见 ， 
因此 ， 这 类 模具 均 属于 中 小 型 模具 ， 这 是 脱 螺纹 模具 的 共同 特点 。 

带 有 螺纹 的 产品 一 般 均 为 盖 类 产品 ， 而 需 自 动 脱 螺纹 的 产品 的 材料 通常 是 比较 硬 的 逆 
料 ， 如 ABS、PBT、PA66、PFEI、 电 木 等 。 这 类 材料 质地 较 硬 ， 变 形 量 较 小 ， 不 易 采 用 强制 
脱 模 ， 因 此 ， 使 用 自动 脱 螺纹 机 构 是 最 安全 的 脱 模 方案 。 不 过 ， 有 时 还 应 根据 螺纹 牙 型 、 螺 
距 和 深度 来 决定 ， 如 果 螺 纹 螺 距 较 小 ， 两 个 螺 牙 之 间 没 有 空间 距离 ， 且 牙 型 细 而 尖锐 ， 这 种 
产品 即使 使 用 PP 材料 ， 也 不 能 使 用 强制 脱 模 ， 必 须 采 用 自动 膜 螺纹 ;反之 ， 如 果 螺 纹 螺 上 
较 大 ， 两 个 螺 牙 之 间 有 一 段 空间 距离 ， 且 牙 型 的 尖 角 处 有 较 大 的 圆 弧 过 渡 ， 即 使 牙 深 大 
1.5mm， 即 使 使 用 质地 较 硬 的 电 木材 料 ， 也 同样 可 以 使 用 强制 脱 模 ， 不 需 自动 脱 螺纹 。 当 
然 ， 不 能 千篇一律， 究竟 如 何 取舍 ， 还 应 看 客户 的 要 求 和 产品 质量 的 要 求 。 

自动 脱 螺纹 机 构 按照 动力 传动 方式 来 分 ， 共 有 如 下 三 种 类 型 。 

1) 马达 传动 。 马 达 有 电动 机 和 液压 马达 。 电 动机 由 于 转速 过 快 ， 动 作 不 平稳 ， 故 较 少 
使 用 ， 液 压 马达 由 于 转速 相对 较 慢 ， 动 作 平稳 ， 安 全 可 靠 ， 因 此 被 广泛 使 用 。 使 用 马达 传动 
的 模具 几乎 95%% 使 用 液压 马达 。 使 用 马达 传动 时 ， 必 须 有 另外 两 个 与 之 互相 组 合 的 附件 ， 
即 链 轮 和 链条 。 马 达 、 链 轮 、 链 条 3 个 最 重要 的 组 合 部 件 缺 一 不 可 ， 方 可 实现 马达 传动 。 

2) 螺纹 传动 。 螺 纹 传动 使 用 的 是 多 头 螺旋 杆 和 与 之 相 匹配 的 螺旋 套 这 两 个 重要 的 组 合 
部 件 来 驱动 齿轮 传动 。 在 所 有 自动 脱 螺纹 机 构 中 ， 螺 纹 传动 的 模具 结构 是 最 简单 的 ， 螺 纹 传 
动 使 模具 结构 得 到 大 大 简化 。 国 内 还 没有 专业 的 多 头 螺旋 杆 制 造 商 ， 此 种 机 构 的 模具 ， 其 昌 
旋 杆 和 螺旋 套 均 进口 德国 НАЗСО 公司 制造 的 标准 件 。 如 果 领 悟 了 此 种 机 构 的 设计 重点 和 元 
ЖТ HASCO 公司 的 标准 螺旋 杆 结构 ， 设 计 此 种 结构 其 实 并 不 难 ， 本 章 将 通过 不 同 的 范例 类 
型 向 读者 详细 讲解 各 种 螺纹 传动 的 模具 结构 。 

3) 液压 饶 人 条 传动 。 此 种 机 构 主要 是 使 用 液 故 所 驱动 齿 条 ， 人 此 条 再 驱动 齿轮 实现 工 
作 。 此 种 机 构 美中不足 之 处 是 液 不 负 和 齿 条 在 模具 上 会 占用 很 大 空间 ， 使 模具 整体 外 形 看 起 
来 有 些 庞大 ， 给 模具 的 吊装 和 运输 带 来 很 大 不 便 。 但 此 种 结构 有 较 好 的 稳定 性 和 可 靠 性 ， 故 
同样 被 广泛 使 用 ， 而 且 是 使 用 最 多 的 一 种 结构 。 

上 述 3 种 类 型 是 按照 传动 方式 来 划分 的 ， 任 何 自动 脱 螺 纹 机 构 均 离 不 开 这 3 种 结构 之 
一 。 如 果 从 产品 的 螺纹 脱出 方式 来 分 类 ， 上 述 每 种 类 型 又 可 分 为 两 种 形式 : 一 种 是 螺纹 型 芯 
垂直 方向 带 止 ， 当 螺纹 型 芯 开始 旋转 时 ， 由 弹簧 弹 起 推 板 同步 推 出 产品 ， 另 一 种 是 螺纹 型 芯 
垂直 方向 始终 保持 往复 运动 状态 ， 当 螺纹 型 芯 开始 旋转 时 ， 沿 着 螺纹 的 反方 向 向 后 退出 ， 当 
曲 纹 型 芯 完全 退出 产品 的 有 效 螺 牙 时 ， 再 由 推 板 推出 产品 。 这 两 种 形式 在 动作 上 有 着 明显 区 
别 ， 第 一 种 通常 用 在 螺纹 长 度 不 长 的 情况 下 。 当 螺纹 长 度 较 长 时 ， 推 板 所 需 弹 出 距离 较 大 ， 
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第 一 种 形式 有 时 无 法 满足 要 求 ， 此 时 可 以 考虑 使 用 第 二 种 形式 ， 以 实现 较 大 长 度 的 螺纹 
抽 芯 。 

上 述 3 种 类 型 的 自动 脱 螺 纹 机 构 结构 上 没有 好 坏 之 分 ， 均 为 常用 的 结构 。 碰 到 这 类 塑料 
产品 时 ， 究 竞 使 用 哪 种 结构 合适 ， 应 视 设计 者 擅长 设计 哪 种 结构 ， 有 时 还 应 根据 客户 的 要 求 
来 设计 。 本 章 列 举 的 20 个 范例 ， 各 具 特 点 ， 几 乎 涵盖 了 自动 脱 螺纹 机 构 的 各 种 类 型 ， 可 以 
满足 不 同 要 求 的 结构 设计 ， 因 此 ， 学 好 本 章 内 容 ， 将 会 全 面 掌握 各 种 结构 形式 的 自动 脱 螺纹 
机 构 。 














9.2 实用 范例 


O1 香水 瓶 盖 外 过 液压 马达 脱 螺 纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 香水 壮 盖 的 外 套 元 ， 产 品 材料 为 ABS， 产 品 形状 如 图 9-1 所 示 。 从 图 
9-1b 有 反面 视图 可 以 看 出 ， 产 品 内 侧 有 3 圈 很 深 的 内 螺纹 ， 螺 纹 方 回 为 右 旋 。 由 于 螺 牙 较 
深 ， 螺 牙 角 度 较 小 ， 牙 型 较 尖 锐 ， 强 制 脱 模 无 法 保证 产品 质量 ， 因 此 ， 必 须 采 用 肯 动 脱 
АУУ, р, МИ 9-1 的 圆圈 内 可 以 看 出 ,产品 边缘 有 一 圈 均 匀 排 布 的 倾 笠 卡 槽 。 
这 些 卡 槽 必须 成 型 在 后 模型 蕊 上 , 但 由 于 型 已 是 旋转 的 ， 卡 权 在 模具 结构 上 必须 经 过 巧 
妙 设计 才能 实现 顺利 脱 模 。 这 也 是 此 副 模 具 的 设计 难点 和 特点 之 一 。 模 具 详 细 结 构 如 图 
9-2 所 示 。 

















тз 





从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 两 入， 共有 И Е, ЛМ, 
很 难 分 清 层次 。 但 是 ， 经 过 仔细 分 析 会 感 党 这 是 一 副 设计 非 党 严谨 、 质 量 很 高 的 模具 ， 结 构 
上 的 每 个 细 市 都 设计 得 非 第 到 人 位。 首先 来 看 击 模 一 侧 ， 前 模 侧 共有 两 件 模板 ,分别 是 码 模 板 
11 和 A 板 10。 后 模 侧 共有 8 层 9 件 模板 及 两 件 垫 板 。 推 板 9 用 来 推出 产品 和 固定 推 板 馈 件 
13。 托 板 8 用 来 固定 和 托 住 推 板 馈 件 13， 这 两 块 板 通 过 多 个 螺钉 紧 固 在 一 起 形成 一 体 。 型 
心 固定 板 7 用 来 固定 型 芯 14 ， 型 忆 托 板 6 用 来 固定 和 托 住 型 公 14。 此 副 模 具 的 3 个 齿轮 着 
在 齿轮 储藏 板 5 中 。 螺 纹 套 31 专门 用 来 控制 螺纹 型 必 16 上 下 往复 运动 ， 此 副 醒 具 的 两 个 螺 
纹 套 31 固定 在 昌 纹 套 固定 板 4 中 。 是 位 套 是 专门 用 于 螺纹 型 必 16 的 的 部 精确 导向 和 精确 害 
位 ， 固 定 在 定位 套 固定 板 3 FE. PIF A 板 10 专门 用 来 安放 链 轮 20 和 链条 28 ， 并 你 证 有 足 








· 376 ° 塑料 注塑 模具 经 典 结构 180 例 
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图 9-2 (8) 


1 一 下 码 模 板 

2 一 热 板 

3 一 定位 套 固定 板 
4 一 螺纹 套 固定 板 
5 一 齿轮 储藏 板 
6 一 型 心 托 板 

7 一 型 芯 固 定 板 
8 一 托 板 

9 一 推 板 
10 一 A 板 
ИЖ 

12 一 型 腔 

13 一 推 板 镶 件 
14 一 型 心 

15, 23—06 
16 一 螺纹 型 世 
17 一 定位 套 

18 一 冷却 镶 件 
19— 74 FN FE ZF [BÎ FE 
20 、27 一 链 轮 
21— Ж 

22 一 转轴 

24 一 马达 固定 支架 
25 一 液压 马达 
26 一 无 头 螺钉 
28 一 链条 

29 一 推 杆 固定 板 
30 一 推 杆 
31 一 螺纹 套 
32、34 一 行程 开关 
33 一 平 键 
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Шу 2 |H tk ДЕ ВД НИЕ ЕЯ 19 ЖЕ АИ 18 用 的 ， 由 多 个 
螺钉 固定 在 后 码 模板 1 上 ， 始 终 保持 静止 状态 。 

此 副 模具 是 一 副 液压 传动 的 自动 脱 螺纹 机 构 ， 螺 纹 的 脱出 方式 是 螺纹 型 芯 在 旋转 中 同步 
后 退 ， 当 螺纹 型 芯 完 全 推出 并 停止 后 ， 由 推 板 推 出 产品 ， 产 品 最 后 自由 跌落 。 详 细 动 作 原 理 
д: 开 模 后 ， 主 分 型 面 РМ 首先 分 型 ， 产品 留 在 后 模 一 侧 ， 竺 后 模 侧 开 模 停止 后 ， 液 压 马 
达 开 始 起 动 ， 此 时 ， 链 轮 27 带动 链条 28 ， 链 条 28 带动 链 轮 20 从 而 带动 转轴 22 HIHN 23 
同时 旋转 ， 在 齿轮 23 的 驱动 下 ， 两 个 齿轮 15 带动 两 个 螺纹 型 芯 16 朝 着 产品 螺 牙 的 反方 向 
开始 旋转 ， 同 时 ， 在 螺纹 套 31 的 作用 下 ， 两 个 螺纹 型 芯 16 在 旋转 的 同时 间 下 退缩 ， 开 始 脱 
出 产品 的 螺纹 部 分 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 齿轮 15 触动 行程 开关 34 的 触 点 ， 液 压 马 达 25 停止 
转动 ， 链 条 、 链 轮 、 齿 轮 等 所 有 旋转 部 件 全 部 俘 止 转 劲 ， 此 时 ， 螺 纹 型 必 16 已 脱离 了 产品 
的 螺纹 长 度 ， 但 由 于 产品 周边 的 卡 模 全 部 成 型 在 型 芯 14 上 ,产品 仍 紧 紧 扣 在 型 芯 14 上 ， 此 
时 ， 注塑 机 的 顶 杆 推动 推 板 固定 板 29 和 两 件 推 杆 30 回 前 项 出 ， 推 杆 30 又 同时 推动 两 件 推 
板 8、9 同步 向 前 顶 出 ， 最 终 将 产品 从 型 世 14 上 推出 ,产品 自动 跌落 ， 从 而 完成 全 部 的 自动 
脱 模 动作 。 

图 9-3 为 从 液压 马达 到 螺纹 型 芯 的 详细 传动 结构 图 ， 从 此 图 可 更 清楚 地 看 到 此 类 结构 的 
去 件 组 成 。 绪 合 2D 和 3D 可 以 看 出 ， 液 压 传 动 离 不 开 以 下 几 个 共同 的 部 件 : 一 个 液压 马达 ， 
一 个 链条 ， 两 个 链 轮 ， 至 少 两 个 滚珠 式 轴承 或 滚 针 式 轴 承 ; 每 个 螺纹 型 芯 上 各 有 一 个 齿轮 ， 
在 有 些 结构 中 ， 每 个 螺纹 型 世上 还 需 1 ~ 2 个 滚 针 式 轴承 。 这 种 结构 在 后 面 的 范例 中 会 有 介 
绍 ， 这 是 各 种 液压 传动 的 共同 特点 。 























图 9-3 


设计 此 副 模具 或 设计 此 类 液压 传动 的 模具 时 需 擎 握 以 下 设计 要 点 。 

1) 为 防止 在 传动 过 程 中 螺纹 型 芯 因 发 生 摆动 而 损伤 ， 螺 纹 型 芯 两 端 应 有 精确 的 导 加 和 
定位 零件 。 本 例 螺纹 型 蕊 的 定位 零件 ， 上 端 靠 型 芒 14， 下 端 靠 螺纹 套 31 和 定位 套 17, ， 如 果 
产品 要 求 不 高 的 话 ， 定 位 套 17 可 省 略 , 但 有 了 它 会 更 安全 。 

2) 为 防止 在 传动 过 程 中 螺纹 型 世 因 受 力 与 定位 零件 发 生 咳 死 、 烧 伤 等 现象 ， 零 件 间 接 
触 摩擦 的 部 位 ， 表 面 便 度 不 得 相同 ， 比 如 ， 为 了 加 强 螺 纹 型 忌 的 强度 和 了 耐 磨 性 ， 螺 纹 型 世 应 
经 过 热处理 加 强人 硬度 ， 表 面 通常 应 做 氮 化 处 理 ， 表 面 硬 度 应 达到 58 ~ 60HRC。 为 了 更 加 安 
全 可 蚕 ， 其 他 定位 零件 的 钢材 材料 需 错开 使 用 ， 如 螺纹 套 31 和 和 定位 套 17 的 材料 通常 均 使 用 
青铜 制造 ， 因 为 铜 和 铁 是 很 难 咬 伤 的 ， 型 芯 14 的 材料 通常 应 使 用 热处理 材料 ， 硬 度 可 控制 
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在 48 ~ 52НКС, 

3) 为 使 螺纹 型 芒 在 旋转 后 退 过 程 中 更 加 轻松 、 顺 畅 ， 
野 纹 型 必 和 螺 纹 套 相配 合 的 一 闪 螺 牙 通 篆 应 使 用 双 头 螺纹 
( 见 图 9-4) 。 因 为 单 头 螺纹 比较 重 ， 需 要 很 大 的 驱动 力 ， 
如 果 醒 穴 较 多 的 话 ， 可 能 很 难 驱 动 ， 而 使 用 双 头 螺纹 则 所 
需 驱 动力 会 减少 儿 倍 ， 使 得 整个 传动 系统 轻松 、 顺 畅 。 使 
用 双 头 螺纹 时 需 注 意 一 个 问题 ， 就 是 螺 距 必须 与 产品 螺 政 
的 螺 距 保持 绝 对 相同 ， 至 于 和 牙 型 或 规格 等 均 不 重要 ， 重 要 
的 是 牙 跑 。 为 保证 螺 牙 加 工 得 光滑 精确 ， 双 头 螺纹 通 笛 应 
使 用 成 型 磨床 研 诬 加 工 ， 车 床下 接 和 车 出 的 无 法 达到 要 求 ， 
这 一 点 非常 重要 。 

4) 为 了 安 疙 的 害 要 ， 蝶 纹 套 固定 螺钉 的 沉 头 和 孔 应 做 成 
ETL, ANE 9-5 所 示 。 因 为 模具 在 逆 配 时 是 按照 从 上 到 
下 的 顺序 安 站 的 ， 只 有 在 螺纹 型 芒 完 全 安 流 到 位 后 才 可 安 
装 螺 纹 套 ， 在 蝎 纹 套 安 逆 之 前 ， 无 法 准确 计算 出 螺纹 套 同 
定 曼 钉 的 筷 位 中 心 位置 。 如 末 按 昭通 当做 法 钻 沉 头 孔 的 话 ， 图 9-4 
在 螺纹 套 旋转 到 位 时 ， 此 孔 很 难 与 模板 上 的 螺纹 也 中 心 吻 
合 ， 即 使 相差 仅 lmm， 也 会 导致 螺钉 无 法 诈 进 ， 所 以 ， 做 成 腰 形 孔 便 于 调节 螺纹 套 的 松紧 
程度 。 

5) 齿轮 的 安 狠 与 固定 。 在 结构 设计 初期 ， 应 充分 考虑 到 齿轮 的 安 闻 和 固定 方式 应 简单 
方便 ， 稳 固 可 乱 。 最 第 用 的 固定 方式 是 使 用 平 键 定 位 止 转 ， 用 无 头 螺钉 或 杯 头 螺钉 紧 固 ， 如 
99-6 所 示 。 为 防止 齿轮 在 旋转 受 力 过程 中 产生 上 下 滑动 ， 通 笛 应 在 螺纹 型 必 上 开 一 个 U 形 
槽 ， 专 门 用 来 卡 住 螺钉 ， 使 其 不 易 清 动 ， 以 保证 更 加 安全 ， 如 图 9-7 所 示 。 其 他 如 液压 马达 
和 链 轮 的 固定 方式 也 是 如 此 ， 如 图 9-8 所 示 。 























图 9-5 图 9-6 


6) 液压 马达 的 安 半 固定 方 式 。 液 压 马 达 的 安 闻 和 固定 必须 稳固 安全 ， 逆 拆 方便 ， 图 
9-9 即 为 最 帝 用 的 固定 方式 。 另 外 ， 固 定 液 压 马 达 的 固定 板 上 的 固定 螺纹 孔 和 液压 马达 的 
定位 法 兰 孔 必须 做 成 T 形 孔 ， 如 图 9-10 所 示 ， 目 的 是 为 了 使 液压 马达 和 链条 的 安 闭 方 
便 ， 以 及 便于 链条 松紧 程度 的 调节 。 如 果 做 成 圆 孔 ,液压 马 达 和 链条 则 无 法 安装 ， 
切记 。 
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Я 9-9 图 9-10 


7) 链 轮 和 链条 标准 件 的 选择 。 链 轮 和 链条 的 选择 也 是 一 个 重要 的 环节 。 链 轮 可 以 目 己 
设计 加 工 ， 而 链条 却 不 能 ， 只 能 使 用 国标 链条 ， 液 压 传动 的 模具 99% 均 使 用 型 号 为 08B 的 
标准 链条 。 在 使 用 时 ， 直 接 按 照 型 号 根据 所 需 的 长 度 结 好 即 可 。 链 条 的 选择 需 注意 两 个 重要 
参数 : 一 是 深 子 外 径 为 8. 51mm， 二 是 链条 市 距 为 12.7mm。 因 为 所 需 的 链 轮 规格 也 为 08B 
的 规格 ， 对 应 的 深 子 外 径 也 是 8. 51 ат, TIPU HE 12. 7mm。 只 要 两 个 参数 吻合 了 , BUL E iU 
套 的 。 如 果 目 己 加 工 链 轮 ， 必 须 按 照 此 标准 来 设计 加 工 。 链 轮 的 齿 数 与 链 轮 的 大 小 相关 。 链 
轮 的 大 小 应 根据 模具 的 空间 大 小 而 定 ， 只 要 放 在 模具 中 合适 即 可 。 

8) 螺纹 型 芯 的 行程 控制 。 设 计 此 种 结构 时 ， 螺 纹 型 芯 的 行程 控制 是 关键 。 螺 纹 型 忆 的 
行程 是 由 马达 的 转 数 决 定 的 。 当 螺纹 型 世 完 成 旋转 抽 芯 后 ， 必 须 在 规定 的 行程 内 使 液压 马达 
停止 转动 ， 所 以 必须 使 用 行程 开关 来 控制 ， 且 必须 使 用 两 个 开关 ， 其 中 一 个 负责 螺纹 型 必 的 
后 退 控 制 ， 另 一 个 负责 螺纹 型 芯 的 复位 控制 。 本 例 中 当 螺 纹 型 蕊 完全 复位 或 者 完全 退出 后 ， 
齿轮 15 会 触动 上 下 两 个 行程 开关 的 触 点 ， 液 压 马 达 则 俘 止 转动 。 当 然 ， 行 程 开 关 有 多 种 形 
状 ， 安 装 方式 也 有 所 不 同 ， 不 必 按 照 本 例 的 位 置 安 装 ， 不论 放 在 哪里 ， 只 要 能 人 够 让 液压 马达 
停止 即 可 。 因 此 ， 本 例 只 是 示意 作用 ， 为 的 是 加 强 旋 者 的 理解 。 

9) 为 保证 齿轮 之 间 能 够 正 第 、 顺 畅 地 传动 ， 两 个 齿轮 之 间 必 须 留 有 一 定 间 际 ， 通 党 在 
0. 1mm ~0. 15mm ZÎ], PAN, KF 15 的 分 度 圆 直径 为 60mm, FF 20 的 分 度 圆 直径 为 
80mm， 那 么 ， 两 个 齿轮 之 间 的 实际 距离 必须 在 70. 1 ~70. 15mm (60/2 + 80/2 +0.1 ~ 0. 15) 
之 间 。 只 有 这 样 ， 两 个 齿轮 才能 够 正常 哮 合 ， 否 则 ， 齿 轮 其 至 无 法 安装 。 特 别 是 模板 上 了 筷 的 
加 工 ， 如 果 不 按 照 上 面 公 式 标准 设计 加 工 ， 不 是 齿轮 报废 就 是 模板 报废 。 除 此 之 外 ， 第 二 个 
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方法 则 是 在 加 工 齿 轮 时 ， 将 单个 齿轮 的 外 形 单 边 缩小 0.05 ~ 0. 075mm， 这 样 则 不 需 增加 此 
轮 的 中 心 距 ， 切 记 。 


528] 2 淋浴 器 挂 墙 座 液压 马达 脱 螺 纹 机 构 


此 例 产品 是 一 个 淋浴 器 的 挂 墙 座 ， 产 品 材料 为 ABS， 图 9-11 为 产品 的 反面 视图 。 在 产 
品 中 间 的 通 孔 侧 壁 上 ， 有 一 段 牙 形 为 梯形 的 螺 牙 ， 螺 牙 的 方向 为 右 
旋 。 由 于 螺 牙 角度 较 小 ， 牙 深 较 深 ， 因 此 ， 必 须 采用 自动 脱 螺 纹 机 
构 。 模 具 详 细 结构 如 图 9-12 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 是 一 副 液压 马达 传动 的 自 
动 脱 螺 纹 机 构 。 由 于 图 形 较 大 ， 纸 张 的 大 小 有 限 ， 为 使 图 面 保持 
线条 清晰 、 简 洁 ， 本 例 特 意 删 除了 液压 马达 机 构 在 本 例 结 构图 中 
的 显示 。 关 于 马达 的 安装 结构 及 设计 重点 在 本 章 范例 1 中 已 介绍 ， 图 9-11 
本 例 不 再 重复 。 在 后 面 的 范例 中 ， 这 种 简略 的 图 形 表达 方式 会 经 常 使 用 ， 望 读者 知悉 并 
理解 。 
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图 9-12 (2) 


1 一 冷却 镶 件 ”2 一 螺纹 套 ”3 一 螺纹 型 芯 4、15 一 齿轮 5 一 定位 套 6、8 一 小 压板 ТИ 9 
10 一 链 轮 “11、12 一 感应 开关 ”13 一 推 板 ”14 一 限 位 拉杆 16 一 轴承 ”17 一 拉 板 


和 范例 1 相 比 ， 两 副 模具 虽然 结构 类 型 相同 ， 但 此 例 的 设计 更 加 简洁 ， 推 板 的 推出 方式 
也 发 生 了 很 大 变化 ， 使 模具 整体 结构 变 得 更 加 简单 。 从 图 中 看 出 ， 推 板 灸 件 9 底部 镶 拼 了 一 
件 小 压板 8， 专 门 用 来 固定 推 板 镶 件 ， 省 去 了 一 块 模板 ， 但 达到 了 同样 的 效果 。 型 芯 7 底部 
也 同样 馈 拼 了 一 件 小 压板 6， 专 门 用 来 固定 型 芯 ， 又 省 去 了 一 块 模板 。 冷 却 镶 件 1 直接 固定 
在 下 码 模 上 ， 也 省 略 了 一 坎 模 板 。 此 例 的 螺纹 型 芯 3 下 端 ， 没 有 使 用 定位 套 导 向， 虽 节 省 了 
一 块 模板 ， 和 范例 1 相 比 却 不 太 安 全 ， 这 是 其 缺点 ， 因 为 增加 一 个 定位 套 会 使 整体 结构 显得 
更 加 严谨 。 关 于 推 板 顶 出 方式 ， 在 范例 1 中 ， 男 外 增加 了 一 套 项 出 机 构 ， 而 本 例 的 推 板 是 直 
接 利 用 开 模 动作 让 前 模 将 推 板 拉 开 的 ， 为 了 拉 开 推 板 ， 本 例 使 用 了 4 件 拉 板 17。 整 副 模 具 
的 动作 原理 如 下 。 

注 逆 完成 后 ,不 是 首先 开 模 ， 而 是 首先 起 动 液 压 蕊 达 (РЖ). ЖЖ УЈАК IBE 
条 ， 链 条 通过 链 轮 10 种 动 齿轮 15， 从 而 带动 齿轮 4 和 两 件 螺纹 型 必 З 同时 作 旋 转运 动 ， 在 
螺纹 套 2 的 作用 下 ， 螺 纹 型 芯 3 边 旋 转 边 向 后 退 ; MITA LIER, ZF 4 端面 触动 电池 感 
应 开关 11， 液 压 马 达 停 止 转动 ， 所 有 旋转 机 构 全 部 停止 ， 此 时 螺纹 型 起 3 已 完全 脱出 了 产 
品 的 螺纹 部 分 ， 紧 接着 开始 开 模 动作 ， 主 分 型 面 PL1 分 型 ， 产品 留 在 后 模 一 侧 紧 紧 地 包 在 
型 心 7 Е, MITA Г 距离 时 ， 拉 板 17 拉动 推 板 13 回 前 运动 ; MITA L 距离 时 ， 在 限 位 拉 
FF 14 的 作用 下 ， 推 板 13 停止 运动 ,产品 也 已 被 完全 推出 ， 自 动 跌落 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 
动作 全 部 完成 。 
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在 此 副 模 具 中 ,使 用 了 圆锥 深 子 轴承 16。 在 目 动 脱 螺 纹 机 构 中 ， 这 种 圆锥 深 子 轴承 很 
第 用， 比 深 沟 球 轴承 使 用 得 更 加 广泛 ， 因 为 它 可 以 承受 较 大 的 轴 癌 压力， 稳定 性 更 好 ， 使 用 
寿命 更 长 ， 精 密度 更 高 。 

对 于 此 副 模 具 ， 需 重点 关注 以 下 几 个 问题 : 推 板 镶 件 的 固定 方式 ， 型 必 的 固定 方式 ， 几 
个 齿轮 和 链 轮 的 固定 方式 ， 贬 纹 型 蕊 的 形状 特征 ， 冷 却 系统 的 设计 方法 ， 以 及 整 副 模具 的 安 
装 方 式 等 。 无 论 何 种 脐 螺 纹 机 构 ， 上 述 内 容 均 需 重点 苔 握 ， 特 别 是 大 轮机 构 的 安 冯 固定 方式 
和 蝶 纹 型 已 的 结构 特点 ， 必 须 理 解 透 彻 ， 只 有 这 样 ， 设 计时 才能 够 做 到 熟练 变通 ， 敦 练 
应 用 。 


293 淋浴 器 花 酒 喷头 液压 马达 脱 螺纹 机 构 


此 例 产品 是 一 个 花 洒 喷头 ， 产 品 形状 如 图 9-13 所 示 。 在 产品 内 侧 有 一 段 较 长 的 内 螺纹 ， 
由 于 牙 型 较 细 ， 螺 纹 要 求 较 高 ， 不 能 使 用 强制 脱 柑 ， 因 此 ， 
必须 使 用 目 动 脱 螺纹 机 构 。 此 产品 除了 有 内 螺纹 之 外 ， 还 
有 为 一 特点 ， 就 是 对 前 模型 腔 会 形成 很 大 的 包 紧 力 ， 后 模 
侧 抽出 螺纹 型 芯 后 ， 产 品 必 然 会 粘 在 前 模 。 如 朱 供 助 螺纹 
的 力量 将 产品 留 在 后 模 ， 后 模 一 侧 则 无 法 项 出 产品 ， 因 为 
产品 上 有 很 多 碰 穿 通 筷 。 如 末 使 用 项 针 ， 根 本 没有 位 置 布 
E DUET; 如 果 使 用 推 板 ， 由 于 产品 的 特殊 情况 ， 推 板 也 无 
法 推出 。 因 此 ， 本 例 利 用 产品 粘 前 和 醒 的 特点 设计 了 一 种 前 
模 顶 出 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 9-14 所 示 。 
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图 9-14 
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9-14 (2%) 
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Улан РН, ЖЕНИ Ад АХ, Jae e W BA i Pa 22 , НИЯ 
侧 是 前 模 顶 出 机 构 。 综 合 来 讲 ， 这 是 一 副 设计 难度 很 高 的 模具 ， 脱 螺纹 机 构 虽 然 和 本 章 
前 面 两 个 范例 基本 相同 ， 但 同样 具有 很 高 的 参考 价值 ， 绪 构 更 加 简 济 。 整 副 模 具 的 动作 
原理 如 下 。 

注塑 完成 后 ， 不 是 首先 开 模 ， 而 是 冯 先 起 动 液 压 马 达 (Жу). ЖЕ HIRT IIE 
条 ， 链 条 通过 链 轮 6 市 动 齿 轮 4， 从 而 市 动 两 个 齿轮 11 和 两 件 螺纹 型 世 ТО 同时 作 旗 转运 动 ， 
ТЕКС 9 MEH PF, HADES 10 边 旋转 边 向 后 退 ， 当 行 至 工 距离 时 ， 齿 轮 11 端面 触动 
电池 感应 开关 〈 图 中 未 示 出 ) ， 液 压 马 达 俘 止 转动 ， 所 有 旋转 机 构 全 部 保 止 ， 此 时 螺纹 型 
心 10 已 完全 脱出 了 产品 的 螺纹 部 分 ; 紧 接 者 开始 开 模 动作 ,分 型 面 PL 分 型 ， 产 品 留 在 
前 模 一 侧 紧 紧 地 包 在 前 模 世 子 13 E, MITA L, BAH, PIM 17 开始 拉动 前 模 项 出 机 构 
І) Ву IM l; "4472 L 距离 时 ， 所 有 开 模 动作 全 部 停止 ， 产品 已 被 项 针 14 完全 顶 出 并 日 动 
跌落 ， 至 此 ， 所 有 脱 梗 动作 全 部 完成 。 合 梗 时， 前 模 顶 出 机 构 在 复位 弹 和 车 3 的 作用 下 所 
前 复位 。 

为 外 ， 还 有 一 个 新 的 零 件 需 要 点评 。 为 了 加 强 螺 纹 型 芒 的 精确 导向 ， 此 例 在 蝶 纹 型 芒 
咒 又 重新 设计 了 一 个 镶 套 12。 这 种 方法 在 脱 螺 纹 机 构 中 经 钊 使 用 ， 需 注意 的 是 ， 此 零件 的 
材料 使 用 上 要 求 比较 高 ， 最 凋 使 用 的 是 青铜 或 标准 导 套 。 


529] 4 化妆品 瓶 盖 狐 饰 圈 液 压 马 达 脱 螺纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 化 妆 品 瓶 盖 的 装饰 轿 ， 产 品 材料 为 PP。 产品 内 侧 有 一 段 牙 型 较 细 的 螺 
纹 ， 由 于 化 妆 品 类 的 产品 要 求 较 高 ， 虽 然 是 PP 材料 ， 也 同样 不 能 使 用 强制 脱 模 ， 因 此 ， 必 
须 使 用 目 动 脐 螺 纹 机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 9-15 所 示 。 

此 副 模 具 一 模 四 穴 ，4 个 产品 呈 4$" 角 排列 ， 由 一 个 主动 齿轮 同时 带动 4 个 螺纹 型 芯 。 
从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 产 品 的 脱 模 方式 和 本 章 前 面 的 3 个 范例 均 有 很 大 区 别 。 前 3 例 
是 螺纹 型 芯 上 下 往复 运动 ， 而 本 例 的 螺纹 型 芯 却 保持 上 下 项 止 不 动 ， 并 在 旋转 过 程 中 由 弹 短 
推动 推 板 同 步 推出 产品 ， 这 是 以 前 讲 过 的 两 种 脱 模 方式 中 的 一 种 。 整 副 模 具 的 动作 原理 
如 下 。 

开 模 后 ， 主 分 型 面 РИ 首先 分 型 ， 产 品 留 在 后 模 ， 并 紧 紧 地 包 在 螺纹 型 芯 11 E; FF 
Л 572165, MEBE (ИЖ) 开始 起 劲 ， 液 压 马 达 市 动 链条 ， 链 条 通过 链 
轮 4 带动 齿轮 3， 从 而 带动 4 个 齿轮 8 和 4 件 螺 纹 型 芯 11 同时 作 旋 转运 动 ， 开 始 旋 出 螺 
纹 ， 同 时 ， 推 板 12 在 4 个 弹 得 2 的 推动 下 开始 向 前 推出 ，PL2 分 型 ， 随 着 螺纹 型 艺 11 旋 
转 ， 推 板 12 也 同步 推出 产品 ， 当 推 板 12 行 至 二 距离 时 ， 限 位 拉杆 1 限 位 ， 此 时 ， 产 品 已 
完全 脱出 了 螺纹 型 芒 并 自动 跌落 ,液压 马达 等 传动 机 构 停 止 运动 ， 至此， 所 有 脱 模 动 作 全 
部 完成 。 

设计 此 种 结构 时 应 重点 掌握 的 设计 要 点 如 下 。 

1) 产品 应 增加 防滑 模 。 为 防止 在 螺纹 型 改 旋 转 过 程 中 产品 会 随 着 螺纹 型 芯 一 起 旋转 ， 
产品 端面 必须 开设 防滑 、 止 转 的 四 槽 。 这 种 四 柳 的 尺寸 通常 在 0. 5mm x 1. Omm x 3. Отт Z 
右 即 可 ， 如 果 产 品 较 大 ， 壁 厚 较 厚 ， 尺 寸 也 可 适当 放大 ， 如 图 9-16 所 示 。 

2) 用 来 弹 推 板 的 弹 得 硬度 不 能 太 大 ， 质 量 也 不 能 太 轻 。 如 果 硬 度 太 大 ,液压 马达 还 未 
起 动 时 ， 弹 寓 已 经 弹 起 ,会 将 产品 的 螺 牙 拉 坏 ;如 采 太 轻 ， 在 液压 马达 起 动 时 ， 弹 和 沉 则 无 法 
弹 起 推 板 ， 导 致 螺纹 无 法 脱出 。 据 经 验 通 篆 使 用 4 个 弹 曲 即 可 ， 且 弹 营 直径 在 25 ~30mm 之 
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图 9-15 (#2) 
1 一 限 位 拉杆 2—2 38 ИЖ® 4 一 链 轮 5 一 转轴 6、10 一 推力 轴承 7、9 一 滚 针 轴 承 
11 一 螺纹 型 必 12 一 推 板 13 一 推 板 镶 件 14 一 垫 片 15 一 内 六 角 螺 母 


间 。 理 论 上 ， 弹 得 弹力 应 大 于 推 板 重力 的 1.2 们 ,小 于 1.5 倍 ， 但 在 实际 工作 中 ， 不 需 计 
算 ， 通 常 是 通过 实践 经 验 来 定 的 。 

3) 此 种 结构 不 需 行 程 开 关 。 对 于 液压 马达 的 转 数 不 需要 精确 控制 ,， 通常， 液压 马达 
运动 周期 可 由 注塑 机 的 时 间 控 制 系统 来 控制 。 当 产品 被 完全 推出 后 ， 用 时 间 来 控制 液压 
马达 停止 ， 所 以 ， 此 种 结构 根本 不 需 行 程 开关 。 

4) 由 于 螺纹 型 芯 上 下 方向 不 可 活动 ， 因 此 ， 螺 纹 型 世 的 固定 必须 安全 可 靠 。 

除 此 之 外 ， 对 于 本 例 结构 ， 还 应 重点 关注 螺纹 型 芯 11 的 固定 方式 。 在 本 章 前 3 个 范例 
中 ， 由 于 螺纹 型 蕊 的 运动 方式 不 同 ， 所 以 其 固定 方式 也 不 同 。 本 例 螺纹 型 芯 由 于 是 固定 的 ， 




















жож 日 动 脱 螺纹 机 构 20 例 · 389 . 











9-16 


ТЕСЕН Ве Ж НИ АА PRE, ШЖ ен] ЕЕ, NHK, ЕКО F E H 





了 两 种 类 型 的 轴承 : ЛК 6. 10, АВЕ е, REH TRIM ЖЕ ЇР ИЕМ, Н] 
以 承受 较 大 的 轴 问 压力， 且 可 以 保证 螺纹 型 蕊 的 流畅 旋转 ; 深 针 式 轴 承 7、9， 可 进行 精确 
地 径 癌 定位 及 保证 型 蕊 流畅 地 旋转 ， 但 不 能 进行 轴 问 定位。 为 同时 保证 曼 纹 型 已 的 轴 疝 定 
位 、 径 回 定 位 同样 精确 和 旋转 绝对 流畅 ， 本 例 将 这 两 种 不 同 功能 的 轴承 组 合 起 来 ， 使 用 内 六 
角 螺 母 15 和 热 片 14 拧紧 固定 。 绪 构 看 似 复杂 ， 但 绝对 安全 可 笔 ， 使 用 寿命 更 长 ， 是 其 一 大 
优 操 。 


学 例 5 ”茶杯 盖 液 压 马 达 脱 螺纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 茶杯 盖 ， 产 品 材料 为 ABS。 在 产品 内 侧 有 一 段 内 螺纹 ， 由 于 牙 型 较 细 ， 
必须 使 用 目 动 脱 螺纹 机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 9-17 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 前 模 侧 是 三 板 模 点 浇 口 ， 后 模 侧 是 液压 马达 脱 螺 纹 机 
构 ， 产 品 的 脱 模 方式 为 弹出 式 推 板 推出 ,详细 动作 原理 如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 财 大 5 МГИ Е 17 МЕТ, РМ HICH, Ча ГРН, FE 
位 拉杆 16 限 位 ，PL2 FAN; MTA L 距离 时 ， 限 位 拉杆 6 限 位 ， 此 时 ， 整 个 流 道 系统 已 
能 自动 脱落 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL3 分 型 ， 产 品 留 在 后 模 一 侧 并 紧 紧 包 在 型 芯 14 ЖИ 
纹 型 芯 13 上 ， 待 开 模 动作 停止 后 ， 液 压 马 达 起 动 (图 中 未 示 出 ) ， 从 而 通过 链条 和 链 
轮 1 带动 齿轮 3 和 螺纹 型 芯 13 同步 旋转 ， 同 时 ， 推 板 15 ТЕЗ 4 的 弹 动 下 向 上 弹 起 ， 
从 而 推动 产品 一 起 向 前 运动 ; 当 推 板 行 至 万 距离 时 ， 限 位 拉杆 7 限 位 ， 推 板 停止 运动 ， 
产品 被 完全 推出 并 自动 跌落 ， 液 压 马 达 等 所 有 传动 机 构 停 止 运动 ， 从 而 完成 全 部 脱 模 
动作 。 

对 于 此 例 模 具 ， 需 重点 关注 的 是 螺纹 型 芯 13 的 固定 方式 。 螺 纹 型 世 使 用 了 两 个 圆锥 
滚 子 轴承 9 12 作 径 向 定位 ， 上 下 方向 借用 型 芯 14 的 内 孔 来 固定 。 圆 锥 滚 子 轴承 的 定位 
方式 在 弹 板 式 脱 螺纹 结构 中 使 用 最 为 广泛 ， 因 为 圆锥 深 子 轴承 不 仅 具 有 精确 的 径 向 定位 
功能 ， 同 时 也 具有 一 定 的 轴 癌 定位 作用 ， 具有 结构 人 简洁、 传动 平稳 、 使 用 寿命 长 等 
优点 。 

除 此 之 外 ， 还 有 一 个 问题 ， 就 是 只 要 前 模 是 三 板 模 ， 后 模 是 推 板 的 模具 ， 其 尼龙 开 闭 髓 
不 可 固定 在 推 板 上 ， 必 须 固定 在 推 板 下 面 不 能 活动 的 模板 上 ， 此 例 的 固定 方式 就 是 最 常用 的 
Ло 
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52] 6 MIRE FET SK KE BA EER XLT 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 淋浴 需 的 螺纹 转 接 头 ， 产 品 材 料 为 PA66 ЖП 9-18 所 示 。 此 产 
品 有 两 个 特点 ， 一 是 两 头 大 中 间 小 ， 中 间 空 心 ， 此 特点 决定 了 产品 两 侧 必 须 使 用 滑 块 抽 芯 ; 
二 是 最 重要 的 一 个 特点 ， 就 是 产品 一 端 有 外 螺纹 ， 另 一 端 有 内 螺纹 ， 外 螺纹 决定 了 模具 结构 
必须 要 两 侧 使 用 滑 块 ， 内 螺纹 决定 了 后 模 侧 必须 使 用 自动 脱 螺纹 机 构 。 由 于 后 模 脱 螺纹 机 构 
使 用 的 是 弹 推 板结 构 ， 为 保持 模具 的 整体 稳定 性 ,减轻 推 板 的 质量 ， 两 侧 滑 块 只 能 做 在 前 
模 。 因 此 ， 此 副 模具 前 模 侧 有 前 模 清 块 ， 后 模 侧 有 上 自动 脱 螺纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 9-19 
所 示 。 

















图 9-18 





从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 两 和 六， 为 减少 模具 长 度 ， 此 例 利 用 模具 较 客 的 条 
件 ， 专 门将 中 间 的 主动 齿轮 做 了 偏心 ， 虽然 有 些 不 对 称 ， 却 大 大 缩 乱 了 模具 的 整体 长 度 ， 市 
约 了 成本 。 

模具 的 动作 原理 如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 财 带 14 的 作用 下 РМ 首先 分 型 ， 目 的 是 为 了 将 前 模型 蕊 4 首先 从 产 
品 中 抽出 ， 以 防 由 于 产品 对 前 模型 已 4 的 包 紧 力 较 大 而 粘 在 上 面 ; MTA LEAH, RR 
#15 限 位 ， 此 时 ， 前 模型 蕊 4 已 完全 抽出 了 产品 ;继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL2 FH, ВУ 
块 2、5 在 弹簧 3 的 作用 下 完全 打开 ， 产 品 留 在 后 模 一 侧 并 紧 紧 包 在 螺纹 型 已 13 E, АЯ 
动作 停止 后 ， 液 压 马 达 起 动 ， 从 而 通过 链条 和 主动 齿轮 1 市 动 螺 纹 型 蕊 13 同时 旋转 ， 开 始 
EHX, FIR, HERR 6 ТЕЙ 17 的 作用 下 向 上 弹 起 ,开始 同 步 推 出 产品 ，PL3 分 型 ， 当 
推 板 6 行 至 L 距离 时 ， 限 位 拉杆 16 BRE, HEM, MEHE IEE, KE, BIS 
完全 脱出 了 产品 ,但 由 于 产品 的 特殊 形状 ， 产 品 依 然 保留 在 推 板 中 不 能 目 动 跌落 ， 最 后 由 机 
械 手 日 动 取出 ， 所 有 脱 模 动作 全 部 结束 。 

对 于 此 例 模 具 ， 需 重点 关注 的 是 螺纹 型 芯 13 和 齿轮 9 的 固定 方式 。 共 使 用 了 两 个 圆锥 
深 子 轴承 ， 外 加 一 个 轴承 压板 12 和 一 个 圆 形 固定 块 8 将 螺纹 型 必 13 和 齿轮 9 牢 牢 固定 在 一 
件 模 板 上 ， 占 用 空间 较 小 ， 使 模具 的 整体 结构 变 得 简单 而 紧 资 ， 同 时 也 市 约 了 成 本 。 这 是 此 
副 模具 的 最 大 优点 ， 望 谈 者 多 多 领悟。 
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52] 7 化 妆 品 瓶 盖 液 压 马达 脱 螺 纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 化 妆 品 瓶 盖 ， 在 产品 内 侧 有 一 段 内 螺纹 ， 如 图 9-20 所 示 。 由 于 牙 型 较 
深 , 且 产 品 材料 为 ABS， 因 此 ， 必 须 使 用 自动 脱 螺 纹 机 构 。 但 是 ， 由 于 产品 外 观 要 求 非 党 严 
格 ， 绝 不 允许 有 进 浇 口 痕迹 ， 因 此 ， 浇 口 位 置 只 能 选择 在 产品 内 侧 进 胺 ,采用 三 板 模 点 浇 口 
的 进 胶 方 式 。 因 此 ， 产 品 必须 倒 过 来 设计 ， 采 用 倒 汛 模 结 构 ， 然 而 ， 由 于 产品 内 侧 已 经 有 了 
脱 螺纹 机 构 ， 流 道 和 庶 口 必须 从 螺纹 型 芯 中 间 穿 过 ， 这 为 模具 结构 的 设计 带 来 了 很 大 难度 。 
模具 详细 结构 如 图 9-21 和 图 9-22 所 示 。 





9-20 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 为 倒 装 模 结构 ， 一 模 八 穴 ， 成 45$" 角 均匀 排列 ， 进 胶 
方式 为 三 板 模 点 浇 口 ， 从 产品 正中 间 进 胺 ,液压 马达 脱 螺 纹 机 构 也 同 在 前 模 ， 详细 动作 原理 
如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 器 9 的 拉力 下 PL1 首先 分 型 ， 目 的 是 为 了 将 冷却 镶 件 8 МНЕ 
件 7 拉 开 一 段 距 离 ， 首 先 脱离 螺纹 型 芯 20 对 它们 的 锁 紧 力 ， 为 后 面 螺纹 型 芯 20 的 旋转 提 
供 间 际 ; 当 行 至 工 距离 ( 约 2mm) 时 ， 限 位 拉杆 6 限 位 ，PL2 分 型 ， 目 的 是 为 了 脱出 细 
水 口 流 道 ; 当 行 至 万 距离 时 ， 限 位 拉杆 4 限 位 ，PL3 分 型 ， 当 行程 L 距离 时 ， 限 位 拉杆 
5 限 位 ， 此 时 ， 整 个 流 道 系统 已 可 以 目 动 脱 洛 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL4 分 型 ， 产 品 留 在 
前 模 一 侧 ， 待 开 模 动作 停止 后 ， 液 压 马 达 起 动 ， 从 而 通过 链条 和 主动 齿轮 2 带动 8 个 螺纹 
ЯШ р, 20 同时 旋转 ， 开 始 许 出 螺纹 ， 同 时 ， 推 板 1 在 弹 入 11 的 作用 下 同上 弹 起 ， 开 始 同步 
推出 产品 ，PL5 分 型 ， 当 推 板 1 FTA L, 距离 时 ， 限 位 拉杆 10 限 位 ， 推 板 停止 推动 ， 产 品 
被 完全 推出 并 有 目 动 跌 洲 ， 液 压 马 达 等 所 有 传动 机 构 停 止 运动 ， 此 时 ， 所 有 脱 模 动 作 全 部 


+ 
АЗ 





对 于 本 例 结 构 ， 应 重点 关注 的 是 螺纹 型 芯 20 的 固定 方式 。 为 保证 螺纹 型 芯 的 轴 向 稳 
定 和 径 向 稳定 ， 本 例 在 螺纹 型 芒 上 使 用 了 两 个 不 同类 型 的 轴承 ， 一 个 是 推力 球 轴 承 ， 男 
一 个 是 深 针 式 轴承 。 这 种 固定 方式 和 本 章 范 例 4 完全 相同 ， 此 例 不 再 重复 。 此 例 将 深 针 
式 轴承 的 详细 结构 用 3D 的 视角 来 表达 ， 用 以 加 深 读 者 的 理解 。 图 9-23 为 此 类 轴承 的 全 
部 结构 ， 图 9-24 为 轴承 拆除 钢 套 后 的 内 部 结构 。 

除 此 之 外 ， 还 应 重点 掌握 冷却 镶 件 8、 流 道 镶 件 7 的 固定 方式 和 结构 形式 。 设 计 这 种 
结构 时 ， 既 应 考虑 其 稳固 性 ， 更 应 考虑 其 冷却 结构 及 流 道 结 构 ， 所 以 设计 难度 较 大 。 
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图 9-23 


72018 油 隔 底 盖 螺 旋 杆 脱 螺纹 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 油 隔 底 盖 。 产 品 有 两 个 特点 ,一 是 产品 外 围 有 一 圈 U EMRE, 
决定 了 产品 必须 使 用 滑 块 抽 芯 ; 二 是 产品 内 圆 中 有 一 段 内 螺纹 ， 且 产品 材料 为 PA66 Z 
定 了 模具 结构 必须 使 用 目 动 脱 螺 纹 机 构 。 在 本 章 前 7 Сн ЙН, {ШНЕК Л, MIR 
例 使 用 的 是 螺纹 传动 ， 即 螺旋 杆 脱 螺纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 岁 9-25 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模具 一 模 两 穴 ， 每 个 产品 有 两 个 滑 块 从 两 侧 将 产品 包 
El, ЖИ 4 个 清 块 全 部 做 在 推 板 10 上 。 产 品 的 进 腕 方式 为 三 板 模 点 洲 口 。 脱 螺纹 机 构 为 
曝 放 传动。 详细 动作 原理 如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 器 12 HI 4 的 作用 下 РЫ 首先 分 型 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 限 位 
拉杆 3 限 位 ，PL2 分 型 ， 当 行 至 L 距离 时 ， 限 位 拉杆 5 限 位 ， 此 时 ， 细 水 口 流 道 已 能 够 
ASME; REFER, EDHEM PL3 开始 打开 ， 滑 块 15 等 在 料 导 柱 11 的 作用 下 癌 后 打 
开 ， 产 品 留 在 型 芯 9 和 螺旋 型 芯 8 上 ， 同 时， 螺旋 杆 17 在 自身 大 导 程 螺纹 的 作用 下 ， 开 
1A IK SJ REE 19 和 齿轮 20 同步 逆 回 旋转 ， 齿 轮 20 又 驱动 螺旋 型 芒 8 回 着 产品 螺旋 旋 出 
的 方向 旋转 ， 在 螺旋 套 7 的 作用 下 ， 螺 旋 型 芯 8 在 旋转 过 程 中 边 旋 转 边 后 退 ， 当 行 至 L, 
距离 时 ， 螺 纹 型 蕊 8 已 脱出 了 产品 的 螺纹 ; 继续 开 模 ， 拉 板 23 开始 拉动 推 板 10 推出 产 
п, MTA Г. 距离 时 ， 限 位 拉杆 6 限 位 ， 产品 已 被 推 板 10 从 型 芯 9 上 完全 推出 并 目 动 脱 
沙 ， 此 时 ， 限 位 拉 板 2 已 经 限 位 ， 开 模 动 作 至 此 停止 ,所 有 自动 脱 模 动作 完全 结束 。 合 
ДАН, АЛЕН 8 在 螺旋 杆 17 的 作用 下 实现 复位 。 

图 9-26 为 螺旋 杆 的 3D 零件 图 ， 图 9-27 为 螺旋 套 的 3D 零件 图 ， 图 9-28 为 相关 零件 
的 组 合 装配 图 。 

设计 此 类 螺纹 传动 的 模具 结构 时 需 掌握 以 下 儿 项 设计 要 点 。 

(1) НАЗСО 标准 螺旋 杆 相关 知识 的 介绍 HASCO 标准 是 一 种 欧洲 标准 。HASCO 是 专 
门生 产 模具 配件 和 机 械 配 件 的 德国 企业 ， 生 产 的 模具 标准 件 以 质量 好 、 精 度 高 而 世界 著 
名 。 如 今 ， 一 些 要 求 较 高 的 出 口 模 具 均 要 求 使 用 HASCO 标准 件 。 在 我 国 , 模具 上 使 用 的 
螺旋 杆 几 乎 均 为 НАЅСО 制造 。 对 于 此 种 螺旋 杆 需要 了 解 以 下 知识 。 

1) 头 数 。 用 在 模具 上 的 螺旋 杆 头 数 越 多 越 好 ， 头 数 越 多 驱动 力 越 大 ， 开 模 时 ， 螺 旋 
套 诈 转 得 才 更 轻松 顺畅 。HASCO 的 标准 螺旋 杆 头 数 从 5 到 11， 随 着 下 径 的 增 大 而 增多 ， 
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8 一 螺旋 型 芯 ”9 一 型 芯 ”10 一 推 板 11 一 斜 导 柱 
17 一 螺旋 杆 18.21 20 一 齿轮 23 一 拉 板 
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比如 直径 为 16mm АЈ, 0 5; 直径 为 20mm 的 ， 头 数 有 6 和 7 两 种 ， 直 径 为 25mm 的 ， 
头 数 有 8、9 、10 三 种 ; 直径 为 32mm 的 ， 头 数 有 9、10、11 三 种 。 

2) 螺杆 直径 。HASCO 的 标准 螺旋 杆 直 径 有 16mm_. 20mm, 25mm, 32mm 四 种 规格 ， 
用 在 模具 上 的 通常 为 直径 25mm 和 直径 32mm 的 两 种 规格 。 这 两 种 规格 所 对 应 的 螺纹 最 常用 
的 为 8 SI 头 螺纹 。 

3) 旋转 方向 。 旋 转 方 各 有 左旋 和 右 旋 两 种 规格 ， 产 品 的 螺纹 旋回 通 浓 是 右 旋 。 如 果 此 
轮 的 传动 方式 如 此 例 只 有 一 级 ， 应 选用 左旋 螺纹 ; 如 果 为 两 级 传动 , 则 选择 右 旋 。 而 实际 
上 ,使 用 两 级 传动 的 模具 较 少 ， 左 旋 曼 纹 的 产品 也 较 少 ， 所 以 ,模具 上 最 常用 的 为 左旋 螺旋 
杆 。 如 采 没 有 特殊 情况 ， 均 使 用 左旋 。 

4) 螺旋 杆 的 长 度 。HASCO 的 标准 螺旋 杆 长 度 有 160, 250. 315, 355. 400. 450 ЛА 
规格 ,模具 上 最 和 常用 的 是 直径 25mm 和 直径 32mm 的 两 种 规格 ， 直 径 25mm 所 对 应 的 长 度 是 
315mm FI 400mm; 直径 32mm 所 对 应 的 长 度 是 355mm 和 450mm。 

5) 螺 距 。 螺 距 关 系 着 螺旋 杆 的 有 效 行程 距离 ， 关 系 着 齿轮 和 螺纹 型 蕊 的 转 数 ， 在 规 
定 的 范围 内 ， 螺 距 越 小 越 好 。 螺 距 越 小 ,所 需 的 螺旋 杆 长 度 就 越 短 ， 最 向 用 的 螺 距 
为 100mm 。 

以 上 是 HASCO 标准 螺旋 杆 的 几 个 重要 技术 参数 ， 在 设计 模具 时 最 关注 的 也 是 这 几 个 数 
据 。 总 之 ,模具 上 最 常用 的 是 25 (直径 ) x8 (55) x100 (MEREB)Z/L (左旋 )，32 (Н 
£) х9 ( 头 数 ) х100 (180), (左旋 ) 这 两 种 规格 。 长 度 、 方 向 是 根据 实际 需要 来 选择 
的 ， 没 有 一 定 规律 。 

(2) 螺旋 杆 、 主 动 齿轮 、 从 动 齿 轮 相 关 转 数 的 设计 定制 设计 此 种 结构 时 ， 齿 轮转 数 
的 计算 是 关键 点 ， 它 关系 着 在 螺旋 杆 最 大 行程 内 ， 产品 上 的 螺纹 能 否 完全 及 出， 所 以 ， 
齿轮 转 数 是 由 螺旋 杆 的 有 效 长 度 来 决定 的 。 设 计 此 种 结构 时 ， 可 按 齿 轮 的 分 度 圆 周 长 ， 
也 可 按 齿轮 的 转 数 来 计算 ,方法 原理 几乎 相同 。 本 例 按照 转 数 的 方式 通过 实例 来 说 明 
P. 

比如 一 个 产品 ， 共 有 4 个 螺 牙 ， 螺 纹 型 已 必须 旋转 4 圈 才 能 脱出 产品 。 根 据 螺纹 型 世 
的 直径 ， 螺 纹 型 忌 的 齿 数 最 小 为 30; 根据 模具 的 最 大 空间 ， 主 动 齿轮 的 齿 数 为 60。 那 么 ， 
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主动 齿轮 转动 一 轿 ， 螺 纹 型 忆 则 转 两 交 ， 右 想 曲 纹 型 必 转 4 Ш, EDT Es FE WI P] 
右 想 主动 夯 轮 转 两 加 ， 螺 旋 杆 必须 要 行 程 两 个 螺 距 ， 假 如 选择 的 曝 诈 杆 螺 距 为 100mm, 
那么 ， 螺 旋 杆 抽出 的 有 效 距 离 必 须 为 200mm。 不 过 ,产品 虽然 是 四 圈 螺 纹 ， 安 全 起 见 ， 
螺纹 型 必 至 少 要 转 4.5 {шї 5 Ш. РОО, ИН ЕАМ EFE EE, AB 
么 ， 螺 旋 杆 的 抽出 距离 则 应 再 多 半 个 螺 距 ， 即 230mm， 再 加 上 其 他 附加 长 度 ， 则 为 螺旋 
杆 的 总 长 。 

通过 上 述 实例 ， 相 信 大 家 已 明日 了 相关 机 构 的 算法 ， 总 之 ， 要 掌握 以 下 几 个 重点 。 

1) 在 不 影响 强度 的 情况 下 ， 蝶 纹 型 心 上 的 齿轮 应 尽量 做 小 ， 齿 数 应 尽量 少 。 

2) 主动 齿轮 在 模具 空间 允许 的 情况 下 尽量 做 大 ， 齿 数 尺 量 做 多 。 

3) 齿轮 的 齿 数 尽量 做 成 整数 ， 以 方便 计算 。 

4) 齿轮 模 数 尽量 取 整 数 。 常 用 模 数 为 2， 压 力 角 为 20°。 

5) 无 论 是 主动 齿轮 还 是 从 动 齿轮 ， 尽量 使 用 标准 渐 开 线 齿轮 ， 便于 齿轮 的 更 换 和 
加 工 。 

(3) 由 于 在 开 模 过 程 中 ， 螺 旋 杆 要 承受 巨大 扭力 ， 为 防止 螺旋 杆 转 劲 ， 螺 旋 杆 的 头 部 
应 开设 牢固 的 定位 止 转机 构 ， 最 第 用 的 是 平 键 定位 。 

(4) 螺旋 杆 的 行程 限 位 在 开 模 至 一 定 距 离 后 ， 螺 旋 杆 应 尽量 不 要 胶 离 螺旋 套 ， 否 则 ， 
曼 诈 杆 的 螺 牙 有 可 能 与 螺旋 套 的 曝 牙 发 生 错 位 ， 当 第 二 次 合 醒 时 ， 两 者 之 间 有 可 能 会 撞 坏 或 
咬 坏 。 因 此 ， 分 型 面 必须 有 安全 限 位 机 构 ， 如 本 例 的 拉 板 2。 

(5) 每 个 齿轮 间 的 竣 配 间 辽 也 同样 重要 ， 可 按照 本 章 范 例 1 的 要 点 9) 来 设计 。 

以 上 是 设计 此 种 结构 的 重点 和 经 验 之 谈 ， 只 要 向 握 了 这 些 设计 要 点 ， 蝶 纹 传动 的 模具 结 
构 设 计 就 不 再 困难 。 


329] 9 淋浴 器 挂 墙 盖 螺旋 杆 脱 螺 纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 淋浴 右 的 挂 增 盖 ， 产 品 材 料 为 ABS。 此 产品 有 两 个 特点 ,一 是 产品 较 
К, HERR, 会 对 后 模型 芒 形 成 很 大 的 包 紧 力 ; 二 是 在 产品 中 间 的 通 孔 侧 壁 上， 有 一 段 牙 
形 为 梯形 的 螺 牙 ， 螺 牙 为 在 施 ， 由 于 螺 牙 的 角度 较 小 ， 牙 次 较 诛 ， 因 此 ， 儿 须 采 用 上 自动 脱 螺 
纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 9-29 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 集 热流 道 系 统 、 顶 针 顶 出 机 构 、 自 动 脱 螺 纹 机 构 
于 一 体 ， 进 胶 方 式 为 热流 道 转 潜伏 式 浇 口 ， 目 动 脱 螺 纹 机 构 使 用 的 是 螺纹 传动 ， 产品 的 
顶 出 方式 为 顶 针 加 司 筒 。 在 本 章 前 几 个 范例 中 ， 均 使 用 推 板 项 出 ， 而 本 例 产 品 由 于 和 圣 和 直 
投影 面积 较 大 ， 内 腔 较 深 ， 奉 使 用 推 板 推 出 ， 产 品 中 间 部 位 有 可 能 会 因为 粘 模 而 变形 ， 
从 而 影响 产品 质量 ; 寿 使 用 项 针 顶 出 ， 中 间 再 加 一 个 司 简 ， 顶 出 力量 比较 平衡 ， — f We 
端 就 可 以 避免 ， 因 此 ， 本 例 使 用 了 顶 针 项 出 ， 在 螺纹 型 沪 胶 出 后 ， 再 用 顶 针 和 司 简 顶 出 
РЙ о 

ТЕА у HT Н, ЛГА А НЧ Д ЛЕУ, ЭЕ, А 
构 出 现在 自动 脱 螺纹 的 模具 结构 中 ， 并 不 多 见 。 巾 于 自动 脱 螺 纹 机 构 多 了 一 套 传动 机 构 ， 
很 多 部 件 极 易 和 项 针 机 构 发 生 干 涉 和 冲突 ， 硅 想 两 种 结构 并 存 ， 设 计 难 度 极 大 ,模具 绪 
构 较 复杂 ， 但是， 只 要 理解 了 结构 原理 和 运动 原理 ,设计 此 种 结构 并 不 困难 ,详细 动作 
原理 如 下 。 
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Я 9-29 
1 一 螺纹 套 ”2 一 镶 套 ”3 一 螺纹 型 蕊 ”4 一 限 位 拉 板 5 一 螺旋 杆 6 一 螺旋 套 
7 一 齿轮 8 一 项 出 杆 9 一 型 腔 ” 10 一 型 蕊 ”11 一 司 简 ”12 一 顶 针 
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开 模 后 ， 分 型 面 PL 分 型 ， 产 品 留 在 型 芯 10 和 螺纹 型 芯 3 上， 同时 ， 螺 旋 杆 5 在 自身 大 
导 程 螺 纹 的 作用 下 ， 开 始 驱 动 螺旋 套 6 和 齿轮 7 同步 逆向 旋 转 ， 齿 轮 7 又 驱动 螺纹 型 芯 3 [nj 
产品 虹 纹 放出 的 方 回 旋转 ， 在 螺纹 套 1 MEH PF, С З 在 旋转 过 程 中 边 旋转 边 后 退 ; 
当 分 型 面 行程 也 距离 时 ， 螺 纹 型 世 3 已 脱出 了 产品 的 螺纹 ， 此 时 ， 限 位 拉 板 4 限 位 ， 开 模 动 
作 停止 ， 此 时 ， 注 塑 机 的 顶 出 机 构 通过 项 出 杆 8 推动 项 针 板 和 顶 针 等 相关 机 构 向 前 顶 出 ， 最 
后 ， 产 品 和 潜伏 式 浇 口 被 项 针 12 和 司 简 11 从 型 芯 10 上 顶 出 ， 至 些 ， 所 有 上 自动 脱 模 动作 完 
全 结束 。 

对 于 此 副 模 具 ， 应 重点 关注 的 是 顶 出 机 构 在 整 副 模具 中 所 处 的 位 置 ， 以 及 潜伏 式 浇 口 的 
顶 出 方式 。 正 常情 况 下 ， 顶 出 机 构 均 设计 在 传动 机 构 的 上 方 ， 只 有 得 传动 机 构 的 动作 结 
后 ， 才 可 进行 顶 出 动作 。 


范例 10 电器 按钮 螺旋 杆 脱 螺纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 电器 按钮 ， 产 品 材料 为 PC， 如 图 9-30 所 示 。 此 产品 有 两 个 特点 ， 一 是 
在 分 型 面 下 方 ， 有 一 圈 很 深 的 肪 ， 由 于 肋 的 深度 
较 深 ,会 对 后 模 侧 形成 很 大 的 包 紧 力 ， 因 此 ， 产 
辣 的 顶 出 存在 很 大 难度 。 奋 使 用 推 板 推 出 ， 产 品 
可 以 脱出 型 芯 ， {НАП ЖЕЛИН ЖЕ; ЖИ H DET 
顶 出 ， 由 于 产品 对 型 芒 包 紧 力 较 大 ， 顶 针 有 可 能 
会 顶 穿 产品 。 告 想 顺 利 实现 自动 脱 模 ， 必 须 使 用 
顶 针 加 推 板 另 加 二 次 项 出 机 构 ， 这 是 设计 此 副 模 图 9-30 
具 的 第 一 个 难点 。 二 是 在 产品 中 间 的 圆 孔 侧 壁 上， 

有 一 段 细 牙 螺 纹 ， 由 于 螺 牙 较 密 ， 牙 型 较 尖 ， 必 须 采用 自动 脱 螺 纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 
9-31 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 结 构 整 体 为 前 模 热 流 道 转 潜伏 式 浇 口 ， 后 模 为 螺旋 杆 
自动 脱 螺 纹 机 构 ， 产 品 的 顶 出 方式 为 推 板 、 顶 针 同 时 顶 出 ， 采 用 二 次 顶 出 的 组 合 方式 。 详 细 
动作 原理 如 下 。 

开 模 后 ， 主 分 型 面 РІЛ 首先 分 型 ， 产 品 留 在 后 模 一 侧 ， 同 时 ， 螺 旋 杆 2 ТЕН ЯК ЕЕЕ 
纹 的 作用 下 ， 开 始 驱 动 螺旋 套 8 和 齿轮 17 同步 逆 癌 旋转 ， 齿 轮 17 又 驱动 螺纹 型 芯 7 回 产 品 
螺纹 旋 出 的 方向 旋转 ， 在 螺纹 套 4 的 作用 下 ， 螺 纹 型 芯 7 在 旋转 过 程 中 边 旋 转 边 后 退 ; MA 
型 面 行 至 工 距 离 时 ， 螺 纹 型 蕊 7 已 脱出 了 产品 的 螺纹 ， 此 时 ， 限 位 拉 板 1 限 位 ， 开 模 动 作 停 
IE; 此 时 ， 注 塑 机 的 顶 出 机 构 通过 顶 出 杆 18 推动 项 针 板 和 顶 针 等 相关 机 构 向 前 顶 出 ， 同 时 ， 
在 推 块 ( 件 16) 和 弹 块 ( 件 14) 的 作用 下 ,顶板 机 构 又 推动 推 板 ( 件 11)、 托 板 ( 件 
10) 等 同时 癌 前 顶 出 ; MITA Г 距离 时 ， 在 斜 压 块 13 的 压迫 下 ， 弹 块 14 被 完全 压缩 到 
模板 中 ， 推 块 16 悬空 ， 推 板 11 、 托 板 10 等 停止 癌 前 ， 限 位 拉杆 15 安全 限 位 ， 此 时 ， 产 
品 已 被 完全 推出 型 芯 19 ， 但 却 仍 停留 在 推 板 镶 件 22 中 不 能 自动 脱落 ; 继续 项 出 ， 产 品 最 
后 在 顶 针 21 的 顶 出 下 被 完全 项 出 推 板 镶 件 22， 从 而 实现 自动 脱落 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 
动作 完全 结束 。 

螺纹 型 蕊 7 由 于 直径 较 细 ， 为 防止 在 受 力 后 产生 弯曲 变形 ， 导 致 旋转 不 顺畅 ， 本 例 在 一 
个 螺纹 型 芯 上 使 用 了 3 个 镶 套 定位 ， 分 别 是 镶 套 3、6 和 20。 有 镰 套 的 保护 和 定位 ， 螺 纹 型 
心 将 更 加 安全 。 这 种 镶 套 的 材料 通常 使 用 青铜 或 标准 导 套 。 
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图 9-31 (2) 


2 一 螺旋 杆 3,6, 20—82 4 一 螺纹 套 5、17 一 齿轮 7 一 螺纹 型 忆 
11 一 推 板 ”13 一 斜 压 块 ”14 一 弹 块 15 一 限 位 拉杆 16 一 推 块 18 一 项 出 丁 
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此 例 产品 是 一 个 螺纹 垫圈 ， 螺 纹 旋回 为 右 旋 ， 产 品 
材料 为 PA66 ， 如 图 9-32 所 示 。 虽 然 螺 纹 圈 数 仅 3 Bl, 
但 由 于 产品 材料 较 坚 硬 ， 必 须 使 用 自动 脱 螺 纹 机 构 。 模 
具 详 细 结 构 如 图 9-33 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 的 进 腕 方式 为 大 
水 口 转 潜 伏 式 浇 口 ， 从 前 模 侧 潜在 产品 表面 ， 产 品 的 项 图 9-32 
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c) 
9-33 
12.7% 3А 4 ЕЕ 5 一 螺旋 杆 6 一 螺旋 套 8 一 限 位 拉 板 
9 一 水 口 钩针 10、11 一 推 板 12 一 弹 签 ”13 一 限 位 拉杆 14、15 一 推 杆 
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出 方式 为 推 板 项 出 , 模 穴 数 为 一 醒 四 亿 ， 胶 暴 纹 机 构 为 螺旋 杆 自动 脱 螺 纹 机构 。 此 副 模具 在 
传动 机 构 上 的 特点 是 ， 曼 旋 杆 和 螺旋 人 不 在 模具 中 心 ， 使 得 齿轮 机 构 必 须 使 用 两 级 传动 。 在 
本 章 前 几 副 模具 中 ， 由 于 浇注 系统 使 用 的 是 细 水 口 或 热流 道 ， 螺 旋 杆 可 放 在 模具 中 间 ， 这 种 
结构 最 为 第 见 。 而 此 副 模 具 前 模 侧 是 两 板 模 结构 ， 为 保证 4 个 产品 的 进 觅 平衡 ， 浇 口 侠 必 须 
放 在 模具 中 心 ， 致 使 螺旋 丁 无 法 放 在 模具 中 心 ， 必 须 偏心 放置 。 螺 旋 杆 如 有 果 偏 心 ， 传 动机 构 
则 儿 须 使 用 两 级 传动 ， 使 模具 绪 构 更 加 复杂 化 。 但 是 ， 考 虑 到 产品 进 胶 的 重要 性 ， 必 须 如 此 




















设计 。 
前 面 讲 过 ， 螺 纹 方向 为 右 旋 的 产品 ， 若 使 用 如 此 例 的 两 级 传动 ， 必 须 选择 右 旋 螺 旋 杆 ， 
切记 。 





此 副 模具 的 动作 原理 如 下 。 

开 模 后 ， 分 型 面 PL 分 型 ， 产 品 和 流 道 停留 在 后 模 一 侧 ， 并 紧 紧 地 包 在 螺纹 型 芯 3 和 水 
口 钩针 9 上 ， 同 时 ， 螺 旋 杆 $ 在 自身 大 导 程 螺纹 的 作用 下 ， 开 始 驱 动 螺 旋 套 6 和 齿轮 7 同步 
逆向 旋转 ， 具 轮 7 АКАТ, HEI 又 驱动 螺纹 型 世 3 向 产品 的 螺纹 旋 出 方向 旋转 ， 同 时 ， 
ТЕЗ 12 的 作用 下 ， 推 板 10、11 被 向 上 弹 起 ， 推 动产 品 向 上 顶 出 ; 当 分 型 面 打 开工 距离 
时 ， 在 限 位 拉 板 8 的 限 位 下 停止 开 模 动作 ， 此 时 ， 产 品 已 被 两 件 推 板 推出 螺纹 型 芯 3 自动 
脱落 ; 而 两 件 推 板 也 在 行 至 了 Г 距离 时 ， 在 限 位 拉杆 13 的 限 位 下 停止 了 顶 出 ， 此 时 ， 注 
塑 机 的 项 出 机 构 开 始 推动 顶板 等 顶 出 机 构 向 前 顶 出 ， 推 杆 15 推动 推 杆 14 ， 推 杆 14 推动 
推 板 10 同时 项 出 ， 此 次 顶 出 是 专门 为 了 将 流 道 从 水 口 钩针 9 EMH; 当 推 板 10 被 项 出 
L, 距离 时 ， 推 杆 14 限 位 ， 此 时 ， 流 道 已 从 水 口 钩针 9 上 脱落 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动 作 
完全 结束 。 

对 于 此 副 模 具 需 要 重点 关注 З 点 : 一 是 两 级 传动 的 结构 特点 ， 以 及 在 何 种 情况 下 使 用 两 
级 传动 ; 二 是 产品 的 项 出 方式 及 其 相关 结构 ;， 三 是 流 道 的 脱 模 方式 及 其 相关 结构 。 


500112 нЕ [u PS R ETT Bi ЛАА 


ШР ЛА йе ле mi. би БЕЛА РУС + ABS。 由 于 产品 的 材料 较 人 硬 ， 
螺纹 较 深 ， 必 须 使 用 上 自动 脱 螺 纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 9-34 所 示 。 

从 模具 结构 图 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 两 六 ， 产 品 的 进 胶 方式 为 点 浇 口 ， 曙 纹 的 脱 模 方式 为 
曙 旋 杆 自 动 脱 螺纹 机 构 ， 产 品 的 顶 出 方式 为 推 板 顶 出 ， 详 细 动 作 原 理 如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 费 6 Rs 11 的 作用 下 PL1 首先 分 型 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 限 位 拉 
FF 13 限 位 ，PL2 ор, т Г 距离 时 ， 限 位 拉杆 10 限 位 ， 此 时 ， 细 水 口 流 道 已 能 够 
自动 脱落 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL3 开始 打开 , 产品 停留 在 型 芯 12 和 螺纹 型 芯 1 E, Fj 
时 ， 螺 旋 杆 15 开始 驱动 螺旋 套 16 和 齿轮 7 同步 道 癌 旋转 ， 齿 轮 7 又 驱动 螺纹 型 芯 1 I] p= 
辣 曼 纹 旋 出 的 方 回旋 转 ， 同 时 ， 在 弹 先 8 的 作用 下 ， 推 板 4 被 回 上 弹 起 ， 从 而 推动 产品 问 
Е, PLA 分 型 ， 当主 分 型 面 PL3 打开 万 距离 时 ,在 限 位 拉 板 5 的 限 位 下 停止 开 模 动 
作 ， 此 时 ， 螺 纹 型 芯 工 已 完全 脱离 了 产品 ， 产 品 也 已 被 推 板 4 推出 了 型 芯 12 Ш Н SME, 
而 推 板 4 也 在 行 至 L, 距离 时 ， 在 限 位 拉杆 9 的 限 位 下 停止 了 运动 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 
动作 完全 结束 。 

对 于 此 副 模 具 ， 需 关注 三 个 重点 : 一 是 推 板 镶 件 、 型 芯 、 螺 纹 型 必 3 个 部 件 的 组 合 方式 
及 其 结构 形式 ; 二 是 螺纹 型 芯 的 固定 方式 和 结构 特点 ; 三 是 螺旋 套 的 固定 方式 。 在 本 例 中 ， 
使 用 了 组 合式 轴承 3 和 14， 这 种 轴承 就 是 把 滚 针 轴 承 和 推力 球 轴承 两 种 轴承 组 合 在 一 起 ， 
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图 9-34 


1 一 螺纹 型 芯 ”2、7 一 齿轮 3、14 一 轴承 4 И 5 ММ 6 ГАИ 
8 11— Ж“ 9 10, 13— {УЗУ 12—50 15—ШЖЖ ЕТ ”16 一 螺旋 套 


成 为 一 个 整体 ， 既 可 承受 较 大 的 轴 回 压力 ， 又 可 承受 较 大 的 径 回 压力 ， 比 分 开 使 用 的 轴承 更 
加 稳固 可 徘 。 
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范例 13 ”口红 螺旋 盖 螺 旋 杆 脱 螺纹 机 构 


此 副 和 模具 的 产品 是 一 个 口红 螺旋 兰 ， 产 品 材料 为 ABS。 在 产品 内 侧 有 一 段 头 数 为 两 头 的 
内 螺纹 ， 虹 距 为 33Smm ， 如 图 9-35 所 示 。 对 于 如 此 特殊 的 产品 和 螺纹 ， 本 例 中 利用 螺纹 的 传 
动 原理 巧妙 地 设计 了 一 种 特殊 的 脱 蝶 纹 机 构 。 模 上 其 证 细 结 构 如 图 9-36 所 示 。 





9-35 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 16 穴 ， 进 胶 方 式 为 热流 道 转 潜 伏 式 浇 口 ， 产 品 
的 项 出 方式 为 推 板 顶 出 。 至 于 脱 螺纹 方式 ， 本 例 直 接 将 螺纹 型 芯 9 的 男 一 段 设 计 成 了 一 种 类 
似 螺 旋 杆 的 结构 ， 如 图 9-37 所 示 。 螺 放 杆 头 数 为 四 头 螺 纹 ， 螺 距 依然 为 33mm ， 在 螺旋 杆 的 
外 面 又 设计 了 一 个 与 之 配套 的 螺旋 套 7。 螺 旋 套 固定 在 推 板 3 和 托 板 2 之 间 始 终 保持 前 止 的 
状态 ， 且 不 能 旋转 ， 当 推 板 癌 前 项 出 时 ， 由 螺纹 套 驱 动 螺旋 杆 转 劲 从 而 脐 出 螺纹 。 详 细 动 作 
原理 如 下 。 

开 模 后 ， 主 分 型 面 РІЛ 首先 打开 ， 产 品 停留 在 后 模 一 侧 并 紧 紧 包 在 螺纹 型 芒 9 E, FF 
模 动 作 结 束 后 开始 项 出 动作 ， 注 塑 机 的 项 出 机 构 推 动 项 针 板 和 推 杆 1 DLT ВИ DUH , ЕЕ 
1 同时 推动 推 板 3 和 托 板 2 同步 向 前 ， 同 时 ， 在 螺旋 套 7 MKD FPF, HIMES 9 开始 回 产 品 
螺纹 旋 出 的 方向 旋转 ， 当 推 板 机 构 行 至 工 距 离 时 ， 螺 纹 型 芯 9 已 完全 脱出 产品 ， 产 品 自动 跌 
沙 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动作 完全 结束 。 

此 副 模 具 结 构 简 洁 ， 动 作 简单 ， 构 思 巧 妙 ， 特 别 是 一 模 16 穴 如 此 大 模 六 数 ， 无 论 使 用 
标准 的 螺旋 杆 传动 还 是 液压 传动 ， 均 难以 实现 ， 而 此 种 结构 却 巧 妙 地 解决 了 这 个 问题 。 对 于 
此 副 模 具 ， 需 关注 以 下 几 个 重点 。 

1) 螺纹 型 芯 9 的 固定 方式 和 相关 绪 构 。 由 于 推 板 在 推出 产品 的 过 程 中 螺纹 型 芯 需 承受 
较 大 的 轴 间 压力 ， 因 此， 螺纹 型 芒 必 须 有 非常 精确 可 徘 的 轴 问 定位 和 径 癌 定位 。 为 此 ， 本 例 
使 用 了 两 个 推力 球 轴承 8 和 10 将 螺纹 型 芒 固 定 在 中 间 ， 解 决 了 轴 问 定位 ， 为 保证 径 癌 定位 
的 精确 ， 本 例 在 螺纹 型 忆 的 底部 使 用 了 一 个 圆柱 滚 子 轴承 12， 可 确保 螺纹 型 世 定 位 精确 、 
旋转 流畅 。 相 关 结 构 如 图 9-38 所 示 。 
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图 9-36 (Ж) 
1 一 推 杆 “2 一 托 板 3 一 推 板 4 一 型 腔 5—й®% 6 ИР 
7 一 螺旋 套 8、10 一 推力 球 轴 承 9 一 螺纹 型 芯 ”11 一 压板 12 一 圆柱 深 子 轴承 
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2) ХЕЕЕ ЕЕН ЛЕН АЈ , БАЕТУ ЗЕ СЛУ Л а ZE. ДЕ Н ВЈ е 
四 头 螺 纹 。 

3) 螺纹 型 世 的 冷却 。 由 于 螺纹 型 必 直 径 较 小 ， 且 一 直 是 旋转 的 ， 给 螺纹 型 世 的 冷却 从 
来 了 很 大 难度 ， 因 此 ， 本 例 螺纹 型 世 的 冷却 方式 使 用 了 压 绷 空气 冷却 ， 空 气 用 的 是 冷冻 空 
气 ， 比 较 适 合 细 长 型 必 的 冷却 。 

4) 螺 诈 杆 的 螺 距 必须 和 产品 上 曝 纹 的 螺 距 相等 。 

5) 为 保证 崇 旋 杆 和 蝶 旋 侄 的 加 工 精 度 ， 相 关 螺 纹 必 须 使 用 数控 磨床 自动 谋 出 ,否则 ， 
螺纹 无 法 达到 精度 要 求 。 


SEO] 14 水 谈 盖 液压 缸 齿 条 脱 螺纹 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 水 痰 盖 ， 产 品 材 料 为 ABS ， ك‎ 
一 是 在 产品 内 侧 有 一 段 内 螺纹 ， 由 于 螺纹 线 较 粗 ， 
曙 牙 较 次 ， 必 须 使 用 目 动 脱 螺 纹 机 构 ; 二 是 在 产 
辣 内 侧 均 匀 分 布 着 一 圈 细 小 的 上 同人 台 。 由 于 产品 内 
侧 已 经 有 自动 脱 螺 纹 机 构 ， 小 西 台 将 对 螺纹 型 芯 
的 旋转 产生 较 大 干涉 ， 为 实现 顺利 脐 模 ， 螺 纹 型 
心 必须 采用 特殊 结构 。 模 具 详 细 结 构 如 网 9-40 
所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 的 脱 螺 纹 机 构 
是 液压 生 齿 条 传动 的 目 动 脱 螺 纹 机 构 ， 产 品 的 顶 
出 方式 为 推 板 顶 出 。 为 了 解决 产品 内 侧 凸 台 的 干 图 9-39 
WH, BRIE 4 FIA НИНЕ 19 КЕ Е Г — ` 
爹 形 的 活动 馈 件 21， 所 有 小 同 台 全 部 成 型 在 活动 馈 件 上 ， 这 个 馈 件 可 随 着 产品 的 项 出 上 下 
浮动 。 详 细 动 作 原 理 如 下 。 

开 模 后 ， 主 分 型 面 РІЛ 首先 打开 ， 产 品 留 在 后 模 к. 待 开 
ИЛЕР ЕЛЕ, WERT 17 推动 齿 条 11 问 前 运动 ， 同 时 ， сонне неона 
旋转 ， 而 齿轮 10 又 驱动 齿 кояшны НИНЕ НИ Ял, 
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图 9-40 
ОЖ ЖТ 6 一 型 腔 


И 9 一 转轴 
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12 一 定位 块 13 
17 一 液压 氏 ”18 一 齿 条 固定 块 19 一 冷却 馈 件 


3 一 压板 4 一 螺纹 型 蕊 
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同时 ， 推 板 13 和 托 板 14 As 8 的 弹出 下 被 同上 弹 起 ， 开 始 推出 产品 ，PL2 分 型 ， 而 活动 
БЕН 21 也 在 弹 敌 20 的 弹出 下 向 上 弹 起 ， 和 推 板 同 步 运 动 ， 当 推 板 行 至 工 距 离 时 ， 限 位 拉 
杆 22 限 位 ， 活 动 镶 块 21 停止 运动 ， 此 时 ， 产 品 已 完全 脱出 螺纹 型 芯 4， 但 却 仍 紧 紧 卡 在 
їл ЛЕНЕ 21 上; 推 板 继 续 弹 出 ， 当 行 至 L 距离 时 ， 限 位 拉杆 7 限 位 ， 推 板 停止 运动 ， 而 
此 时 ， 产 品 已 被 推 板 从 活动 镶 块 21 上 推出 ， 从 而 自动 跌落 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动作 全 
部 结束 。 

设计 此 种 液压 和 拭 齿 条 传动 的 模具 结构 时 需 向 握 以 下 几 个 要 点 。 

1) 齿轮 的 装配 间 际 。 这 一 项 非常 重要 ， 相 关 间 际 的 确定 可 以 按照 本 音 应 例 1 中 要 点 9) 
的 设计 标准 来 设计 。 

2) 为 方便 齿轮 或 齿 条 的 更 换 ， 在 设计 齿轮 组 合 时 必须 使 用 标准 件 。 如 果 是 自制 的 齿 条 
或 齿轮 ， 其 相关 尺寸 必须 按照 标准 件 的 标准 来 加 工 。 

3) 为 了 方便 计算 ， 齿轮 的 齿 数 应 尽量 取 整 数 或 偶数 ， 模 数 一 般 为 2， 压 力 角 为 20°。 

4) 螺纹 型 蕊 上 的 齿轮 在 允许 的 条 件 下 应 尽量 做 
小 ， 主 动 齿轮 的 大 齿轮 在 允许 的 条 件 下 尽量 做 大 ， 主 
动 齿轮 的 小 齿轮 在 允许 的 条 件 下 尽量 做 小 ， 目 的 是 为 
了 尽量 缩短 齿 条 的 长 度 和 液压 和 拭 的 行程 ， 如 图 9-41 
所 示 。 

5) 齿 条 长 度 尽量 短 ， 齿 条 的 抽动 范围 也 应 尽量 
短 ， 具 条 和 齿轮 间 的 传动 级 别 不 要 超过 两 级 ， 每 一 级 
的 传动 比 尽量 做 大 ， 至 少 不 应 少 于 2 ~3。 

6) 查 清 产 品 的 螺纹 规格 和 旋回 ， 以 防 在 设计 传 
动机 构 时 搞 错 方向 。 比 如 ， 具 条 放 在 主动 齿轮 的 左边 
和 右边 ， 齿 轮 和 螺纹 型 改 的 旋转 方 癌 是 完全 相反 的 ， 
必须 根据 螺纹 型 芯 的 旋转 方 回来 确定 齿 条 是 放 在 左边 还 是 放 在 右边 。 

7) 液压 缸 和 下 条 的 固定 方式 和 相关 结构 。 液 压 和 全 和 此 条 的 固定 结构 应 力求 简单 ， 闭 拆 
方便 。 图 9-42 为 常用 的 固定 结构 之 一 。 

8) 为 防止 齿 条 在 传动 过 程 中 因 受 力 较 大 而 发 生 让 位 或 变形 ， 在 齿 条 两 侧 必 须 有 定位 机 
构 ， 在 齿 条 底部 必须 增加 耐 磨 块 。 常 用 的 定位 机 构 有 了 T 型 模式 的 定位 块 或 普通 定位 块 ， 本 
例 使 用 的 是 普通 定位 块 ， 如 图 9-43 所 示 。 

9) 螺纹 型 芯 的 旋转 转 数 、 齿 轮 的 旋转 转 数 和 齿 条 长 度 的 计算 方式 。 设计 此 种 结构 时 ， 
这 3 个 重要 零件 的 相关 数据 的 计算 是 一 个 关键 点 ， 如 果 不 懂得 计算 ， 则 无 法 设计 此 种 结构 。 
在 齿 条 的 规定 行程 内 ， 产 品 上 的 螺纹 能 否 完全 脱出 ， 是 由 齿 条 的 有 效 长 度 和 每 个 齿轮 的 大 小 
来 决定 的 。 设 计 这 种 结构 时 ， 可 计算 齿轮 的 分 度 圆 周 长 ， 也 可 按 齿 轮转 数 来 计算 ， 方法 原理 
几乎 是 一 样 的 。 本 例 即 按照 计算 转 数 的 方式 通过 一 个 实例 来 说 明 。 

比如 一 个 产品 共有 6 个 螺 牙 ， 意 味 着 螺纹 型 蕊 必须 旋转 6 圈 才 能 脱出 产品 ， 根 据 螺纹 型 
心 的 直径 ， 将 螺纹 型 蕊 的 齿 数 确定 为 最 少 20 个 ， 根 据 模具 的 最 大 空间 将 主动 齿轮 大 齿轮 的 
齿 数 定 为 60 个 齿 ， 主 动 齿轮 小 齿轮 的 齿 数 定 为 15 W. BBA, ЕВА НУ 
比 为 3， 亦 即 主 动 齿轮 转 1 圈 ， 螺 纹 型 芯 转 3 圈 。 知 想 螺 纹 型 世 转 6 圈 ， 主 动 齿轮 必须 转 2 
El; 知 想 主动 齿轮 转 2 圈 ， 齿 条 必须 行程 30 个 上 大 。 不 过 ， 产 品 虽 为 6 圈 螺 纹 ， 为 安全 起 见 ， 
螺纹 型 世 至 少 应 转 6 圈 半 或 7 圈 ， 曙 纹 型 已 多 转 一 圈 ， 则 意味 着 主 动 齿轮 的 大 齿轮 应 多 转 
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图 9-42 图 9-43 


20 个 齿 ， 主 动 齿轮 的 大 齿轮 应 多 转 20 М. НЕВА Е 5 А, ИВ, 
应 多 行程 5 个 从， 那么 齿 条 的 有 效 行程 为 35(5 +30) 个 齿 的 齿 距 之 和 ， 再 加 上 齿 条 其 他 部 
位 的 长 度 ， 即 需要 的 总 长 。 

以 上 是 肯 条 液压 秆 传动 的 几 个 设计 要 点 ， 只 要 擎 握 了 这 些 重点 ， 设 计 此 种 结构 则 不 再 
困难 。 


78109115 ”六 角 螺 母液 压 垂 齿 条 脱 螺纹 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 淋浴 需 水 管 的 紧 固 螺母 ， 产 品 材料 为 PVC， 如 图 9-44 所 示 。 在 
产品 内 侧 有 一 段 标准 的 管 牙 螺纹 ， 螺 纹 螺 牙 较 细 ， 要 求 较 高 ， 另 外 由 于 材料 较 重 ， 因 此 ， 必 
须 使 用 自动 脱 螺纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 : 

Е 9-45 所 示 。 

从 模具 结构 图 看 出 ， 此 例 的 脱 螺纹 机 
构 是 一 个 液压 和 饶 齿 条 传动 的 自动 脱 螺 纹 机 
构 。 关 于 产品 的 项 出 方面 ， 由 于 受 限 于 用 
户 对 分 型 线 的 指定 要 求 ， 知 将 带 螺纹 的 一 Р 
侧 放 在 后 模 ， 使 用 推 板 顶 出 无 法 实现 脱 模 ， 
必须 使 用 司 简 顶 出 , 但 是 ， 后 模 一 侧 若 同 Е 9-44 
时 存在 顶板 项 出 机 构 和 脱 螺 纹 机 构 ， 设 计 
难度 大 大 增加 ， 模 具 结构 更 加 复杂 ， 动 作 的 可 靠 性 相对 要 差 一 些 。 因 此 ， 此 例 将 产品 反 过 来 
设计 ， 脱 螺纹 机 构 设 计 在 前 模 ， 顶 板 等 顶 出 机 构 仍 放 在 后 模 ， 产 品 使 用 一 个 大 司 简 顶 出 ， 减 
小 了 设计 难度 ， 动 作 相对 更 可 靠 。 详 细 动 作 原 理 如 下 。 

注塑 填充 结束 后 ， 不 是 首先 开 模 ， 而 是 痛 先 起 动 液 压 入 等 传动 机 构 。 液 压 包 9 推动 齿 条 
8 向 前 运动 ， 同 时 ， 贞 条 8 推动 齿轮 轴 11 和 齿轮 10 开始 旋转 ， 而 齿轮 10 又 驱动 齿轮 4 和 螺 
纹 型 芯 回 着 产品 螺纹 的 反方 向 旋转 ， 开 始 旋 出 螺纹 ， 在 螺纹 套 6 的 作用 下 ， 螺 纹 型 芯 5 在 
旋转 过 程 中 边 旋转 边 后 退 ， 当 齿 条 向 前 行 至 工 距 离 时 ， 触 点 镶 块 2 触动 行程 开关 3 的 触 点 ， 
液压 拭 停止 运动 ， 此 时 ， 螺 纹 型 芯 5 已 向 后 行 至 了 距离， 完全 脱出 了 产品 ;， 紧 接着 前 后 
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9— B JE iL 


5 一 螺纹 型 芯 ”6 一 螺纹 套 7 一 定位 块 8 иж 


10 一 齿轮 


3 一 行程 开关 2 一 触 点 镶 块 4、 


l. 
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15—# ki 
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13. 
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11 一 齿轮 轴 
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模 打 开 ， 产 品 留 在 后 模 一 侧 并 紧 紧 包 在 司 简 针 16 Е, 
当 开 模 停 止 后 ， 产 品 被 司 简 15 顶 出 ， 从 而 自动 跌落 ， 
至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动 作 全 部 结束 。 

对 于 此 副 模具 ， 我 们 需要 重点 关注 以 下 几 点 。 

1) 螺纹 型 芯 的 脱出 方式 及 甚 导向 定位 结构 。 

2) 整个 传动 机 构 的 传动 方式 和 结构 特点 。 图 9-46 
为 整个 传动 机 构 的 内 部 结构 图 ， 图 9-47 为 传动 机 构 在 模 
板 中 的 装配 状态 。 

3) 液压 生 齿 条 的 安装 固定 方式 及 其 相关 结构 。 图 
9-48 为 常用 的 固定 结构 之 一 ， 此 种 结构 较 简 单 ， 安 装 较 方 
E, 成 本 也 较 小 ， 可 以 将 2D 图 和 3D 图 结合 起 来 理解 。 J 

4) 行程 开关 的 使 用 方法 和 相关 结构 。 有 些 要 求 较 严 Е 9-46 
的 模具 ， 液 压 生 的 行程 和 复位 都 要 求 用 两 个 行程 开关 来 
控制 。 在 正常 情况 下 ， 只 要 模具 本 身 结 构 能 起 到 安全 限 位 的 作用 ,行程 开关 可 以 不 用 。 有 时 为 防 
止 液压 缸 或 注塑 机 的 液压 系统 出 现 故障 ， 都 应 装 上 两 个 行程 开关 。 此 例 结构 ， 应 注意 行程 开关 的 
放置 位 置 、 固 定 结构 和 触动 方式 。 





























2] 16 化妆品 瓶 内 盖 液 压 缸 齿 条 脱 螺纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 化 妆 品 瓶 盖 的 内 盖 ， 产品 材料 为 ABS。 在 产品 内 侧 有 3 НИ, HIS 
深度 达 1. Smm， 如 图 9-49 所 示 ， 由 于 a а... 
MERE, ОСИК, DARE 5) 
脱 螺纹 机 构 。 模 具 详 细 结构 如 图 9-50 
所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 
具 一 模 八 穴 ， 进 胶 方 式 为 点 浇 口 ， 产 
品 的 顶 出 方式 为 后 模 推 板 顶 出 ， 脱 螺 
DLR АЛЕ iL AF AE I МН: | 
他 范例 相 比 ， 本 例 最 大 的 特点 是 ， 传 图 9.49 
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图 9-50 (2%) 
5 一 齿 条 ”6 一 螺纹 型 艺 


7 一 螺纹 套 ”8 一 青铜 镶 套 ”9 一 冷却 镶 件 


2、3 一 限 位 拉杆 “4 一 尼龙 开 闭 天 


10 一 推 块 


l. 


16—21] 17 一 推 板 镶 件 


15— ЭН ЕЕ 


13— ЖЕ 14 一 前 模型 必 


12— М 


11 一 推 杆 
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动机 构 没 有 经 过 齿轮 变速 RHE RMD MET HIS, UME 9-51 所 示 。 这 
种 结构 有 3 个 优点 ,一 是 结构 人 简单， 因为 少 了 一 级 齿轮 传动 ; УМА НА K X 3 
小 ; 三 是 能 够 实现 较 多 的 模 穴 数 。 后 两 点 是 此 副 模 具 如 此 设计 的 主要 原因 。 否 则 ， 一 柑 
八 羡 ， 模 架 外 形 至 少 会 大 一 半 ， 模具 结构 也 会 复 光 很 多 。 此 种 结构 的 缺点 是 ， 由 于 没有 
齿轮 变速 ， 齿 条 的 行程 应 大 很 多 ， СЕК, ЖИ МТТ. РЕН МЕ 
原理 如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 带 4 的 作用 下 РЫ 首先 分 型 ,目的 是 为 将 前 模型 蕊 14 痛 和 完 从 产品 
中 抽出 ， 以 防 产 品 因 对 前 模 的 包 紧 力 较 大 而 拉 坏 产品 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 限 位 拉杆 2 限 位 ， 
此 时 ， 前 模型 芯 14 已 完全 抽出 了 产品 ，PL2 分 型 ; 当 行 至 万 距离 时 ， 限 位 拉杆 1 限 位 ， 
PL3 分 型 ， 当 行 至 L 距离 时 ， 限 位 拉杆 3 REE, HR, AK E ti E E E DDE; RES 
开 模 ， 主 分 型 面 РІА FTF, пт ВЯ ТЕЛ — ЭР АЛЕ ВАО 6 上 ， 待 开 模 动作 停止 
дї, БА 50И, КЕШ. 13 推动 两 个 齿 条 5 回 前 运动 ， 同 时 ， 两 个 齿 条 5 又 推 
动 8 个 螺纹 型 芯 6 回 着 产品 昌 纹 的 反方 回旋 转 ， 开 始 旋 出 螺纹 ， 在 螺纹 套 7 的 作用 下 ， 螺 
纹 型 忆 6 在 旋转 过 程 中 边 旋 转 边 后 退 ， 当 齿 条 行 至 预定 行程 后 ， 限 位 柱 22 (М 9-52) 
限 位 ， 液 压 币 齿 条 等 全 部 停止 运动 ， 此 时 ， 螺 纹 型 忆 6 бат, 距离 ， 完 全 脱离 了 
产品 的 螺纹 部 分 ， 但 产品 仍 有 一 段 二 身 部 分 包 在 螺纹 型 亿 6 上 ， 使 产品 不 能 月 动 脱落 ， 
此 时 ， 注塑 机 的 项 出 系统 起 动 ， 从 而 通过 推 块 10 和 推 杆 11 推动 推 板 12 向 前 项 出 ， 当 行 
2 11 距离 后 ,产品 被 推 板 从 蝶 纹 型 已 6 上 推出 并 目 动 跌落 ， 至 此 ， 所 有 日 动 脱 模 动作 全 
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1) 前 模型 芯 14, ЖШ 16. HEB ESTE 17, 2 
БЕЙ 9 的 固定 方法 和 结构 。 

2) 前 模型 必 14 ЯНИЕ 15 的 冷却 方式 及 其 
结构 。 

3) 螺纹 型 芯 6 的 导向 定位 结构 。 

4) 每 件 模板 间 的 精确 导向 和 定位 结构 。 

5) YE IL iN ЖИМ FE АЖ, АЈ А. 
由 于 使 用 了 两 个 齿 条 ， 因 此 ， 关 于 此 条 和 液压 缸 的 
国定 结构 则 非常 重要 ， 既 应 结构 简单 ， 又 要 结实 可 
ЧЕ. 9-52 和 图 9-53 为 整个 固定 机 构 还 未 开始 运 N 
动 的 状态 ， 图 9-54 МИ FE fir FI KT Е T 图 9-51 
程 后 的 静止 状态 。 此 结构 共有 7 个 重要 零件 ， 分 别 
是 固定 板 18 、 国 定 板 19 、 活 动 板 20、 支 撑 杆 21、 限 位 柱 22、 限 位 柱 24 ( 见 图 9-54) 和 
导 套 23 ， 其 中 ， 两 个 齿 条 固定 在 活动 板 20 上 ， 并 在 液压 饶 的 推动 下 实现 往复 运动 。 为 
保证 活动 板 的 滑动 轻松 顺畅 ， 本 例 特 在 活动 板 上 灸 般 了 4 个 青铜 导 套 23。 两 个 限 位 柱 
22 主要 负责 液压 缸 和 此 条 的 行程 限 位 。 限 位 柱 24 (PLE 9-54) 负责 液压 氏 和 齿 条 的 复 
位 限 位 。 

6) 产品 的 防滑 止 转 。 在 前 面 的 范例 中 ， 防 滑 槽 均 开 设 在 推 板 或 推 板 镶 件 上 ， 而 本 例 的 
防滑 槽 却 开 设 在 冷却 镶 件 9 上 ( 抑 图 9-55)， 这 种 方法 很 好 ， 因 为 它 更 加 隐 英 。 
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图 9-52 
18 、19 一 固定 板 ”20 一 活动 板 
21 一 支撑 杆 22 一 限 位 柱 
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К 9-54 9-55 
24 一 限 位 柱 


范例 17 = kE rk E ЛИНИЯ 


此 例 产品 是 一 个 钢笔 的 内 套 ， 产 品 材料 为 ABS。 在 产品 内 侧 有 一 段 细 牙 螺 纹 ， 由 于 产 
品 材 料 较 便 ， 螺 牙 较 细 ， 这 上段 螺纹 必须 使 用 目 动 脱 螺纹 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 几 9-56 
所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 四 穴 ， 产 品 进 胶 方 式 为 点 浇 口 ， 脐 螺纹 机 构 为 液 
压 和 仁 齿 条 传动 ， 产 品 的 顶 出 方式 为 推 板 顶 出 ， 和 本 章 其 他 范例 相 比 ， 此 例 推 板 在 顶 出 方式 有 
很 大 不 同 ， 以 前 的 推 板 均 由 弹 自 弹出 或 推 杆 项 出 ， 而 此 例 的 推 板 却 是 利用 齿 条 推动 螺纹 转轴 
从 而 驱动 螺纹 套 旋 转 脱 出 的 。 详 细 动 作 原 理 如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 需 18 FERE 11 的 作用 下 PL1 首先 分 型 ， 当 行 至 二 距离 时 ， 限 位 拉 
FF 10 限 位 ，PL2 分 型 ， 当 行 至 万 距离 时 ， 限 位 拉杆 12 限 位 ， 此 时 ， 细 水 口 流 道 已 能 够 日 
动 脱落 ; 继续 开 模 ， 主 分 型 面 PL3 打开 ， 产 品 留 在 后 模 一 侧 并 紧 紧 包 在 螺纹 型 芯 4 E, ЖЕН 
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模 动 作 停 止 后 ， 液 压 饶 17 推动 齿 条 8 回 前 运动 ， 齿 条 8 推动 齿轮 7 和 齿轮 5 开始 旋转 ， 而 
齿轮 5 又 驱动 齿轮 3 和 螺纹 型 芯 4 回 着 产品 螺纹 的 反方 向 旋转 ， 开 始 放出 螺纹 ， 同 时 ， 贞 轮 
5 又 驱动 齿轮 15 和 螺纹 转轴 14 同步 旋转 ， 在 螺纹 套 13 的 作用 下 ， 推 板 9 被 螺纹 转轴 14 [nj 
上 推 起 ， 从 而 推动 产品 一 起 向 上 顶 出 ， 当 齿 条 行 至 L, 距离 时 ， 液 压 生 等 所 有 传动 机 构 停 目 
运动 ， 此 时 ， 产 品 已 被 推 板 9 从 螺纹 型 芯 4 上 推出 ， 从 而 自动 跌落 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动 
作 全 部 结束 。 复 位 时 ,液压 生 带 动 齿 条 上 自动 复位 ， 从 而 驱动 推 板 9 慢 慢 退回 ， 直 到 完全 
复位 。 

对 于 此 副 模具 应 重点 关注 以 下 几 点 。 

1) 螺纹 型 蕊 4 和 齿轮 3 固定 方式 及 其 结构 。 

2) 齿 条 8 的 定位 方式 。 对 于 此 例 结构 ， 齿 条 在 传动 过 程 中 需 推 动 推 板 项 出 ， 将 承受 较 
大 的 推力 ， 为 防止 齿 条 发 生变 形 或 脱 牙 ， 齿 条 使 用 了 TT 形 定 位 块 1 来 导向 定位 ， 定 位 块 使 用 
青铜 加 工 ， 确 你 了 齿 条 的 安全 。 

3) 为 保持 推 板 的 推出 速度 和 产品 的 旋 出 速度 绝对 相等 ， 螺 纹 转轴 14 的 螺 牙 牙 距 必须 
和 产品 的 牙 距 相等 。 

4) 螺纹 转轴 14 和 螺纹 套 13 固定 方式 和 相关 结构 。 


范例 18 电器 转 接头 滑 块 脱 螺 纹 机 构 


此 副 模 具 的 产品 是 一 个 电 需 转 接 盖 ， 产 品 材料 为 PC + ABS， 如 图 9-57 所 示 。 和 在 将 产品 
模 向 切 开 ， 产 品 的 截面 形状 为 标准 的 半圆 ， 在 产品 的 一 
端 有 一 段 标准 的 圆 简 ， 决 定 了 模具 结构 必须 使 用 滑 块 抽 
心 。 但 是 ,在 圆 简 内 侧 又 有 一 段 很 深 的 内 螺纹 ， 由 于 产 
品 材料 较 硬 ， 螺 纹 较 深 ， 这 段 内 螺纹 必须 使 用 自动 脱 螺 
纹 机 构 。 模 具 详细 结构 如 图 9-58 所 示 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 是 一 个 侧面 螺 
纹 抽 蕊 机 构 ， 即 清 块 脱 螺纹 机 构 。 在 所 有 上 自动 脱 螺纹 结构 中 ， 滑 块 脐 螺 纹 机 构 的 设计 难度 最 
大 ， 因 为 所 有 传动 机 构 在 侧面 均 无 法 固定 ， 寿 想 固定 ， 必 须 在 模具 侧面 男 外 安装 模板 。 本 例 
正 是 如 此 ， 它 另外 共 增 加 了 3 ВЕ, 分 别 是 固定 板 5、7、11。 固 定 板 11 是 专门 用 来 固定 
螺纹 型 芯 12 的 ; 固定 板 7 是 专门 用 来 放置 和 固定 齿轮 8 的 ; 固定 板 5 是 专门 用 来 固定 螺纹 
套 6 的 。 只 要 这 些 传 动机 构 设 计 好 了 ， 模 具 运 动 的 整个 过 程 其 实 是 很 简单 的 ， 详 细 动 作 原 理 
如 下 。 

开 模 后 ， 齿 条 3 驱动 齿轮 轴 9 和 齿轮 8 开始 旋转 ， 同 时 ,齿轮 8 又 驱动 两 件 螺 纹 型 芒 12 
回春 产品 螺纹 的 反方 癌 旋 转 ， 开 始 放出 螺纹 ， 在 螺纹 套 6 的 作用 下 ， 螺 纹 型 必 12 在 旋转 过 
程 中 边 旋 转 边 后 退 ; 当 分 型 面 打 开工 距离 时 ， 限 位 拉 板 4 限 位 ， 开 模 动 作 停止 ， 此 时 ， 两 件 
БАЛКАШ 12 已 完全 脱出 了 产品 的 内 螺纹 和 圆 简 ， 所 有 传动 机 构 停 止 运动 ， 产 品 最 后 被 顶 针 
和 司 简 顶 出 并 自动 跌落 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动 作 全 部 结束 。 

对 于 此 副 模 具 需 重点 关注 以 下 几 点 。 

1) 整个 传动 机 构 的 固定 方式 和 相关 结构 。 这 是 设计 此 类 模具 的 关键 ， 只 要 设计 好 了 传 
动机 构 的 固定 结构 ， 其 他 结构 就 简单 了 。 

2) 齿 条 的 固定 方式 和 结构 。 
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3) УЖЕ, 263 绝 不 可 脱离 齿轮 轴 9， 以 避免 在 合 模 时 齿 条 和 齿轮 轴 无 法 准确 路 合 ， 
为 此 ， 通 常 应 在 前 后 模 间 设计 2 ~4 个 限 位 机 构 ， 如 本 例 的 限 位 拉 板 4。 

4) 为 防止 齿 条 在 传动 受 力 过 程 中 发 生 让 位 或 变形 ， 齿 条 两 侧 必 须 有 定位 机 构 ， 如 定位 
块 14 和 轴承 15. 16 等 均 为 很 好 的 定位 导 清 机 构 。 

5) 齿 条 放 在 齿轮 轴 的 右边 或 左边 ， 螺 纹 型 蕊 的 旋转 方向 是 不 同 的 ， 在 设计 前 ， 必 须 慎 
重 检查 产品 上 螺纹 的 旋 向 ， 以 便 准 确 地 辨别 齿 条 是 放 在 右边 或 是 左边 。 


范例 19 油箱 转 接 盖 滑 块 脱 螺纹 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 油箱 的 转 接 盖 ， 产 品 材 料 为 PA66。 此 产品 在 结构 上 有 两 个 特点 ， 一 
是 在 产品 外 表面 的 问 面 ， 有 一 个 内 目的 半 通 孔 ， 孔 的 侧 壁 有 一 段 细 牙 内 螺纹 ; 二 是 这 种 
螺纹 孔 在 产品 的 侧面 也 有 一 个 ， 且 两 个 螺纹 孔 的 形状 和 螺纹 规格 完全 相同 。 由 于 这 种 孔 
是 细 牙 螺纹 ， 且 产品 的 材料 又 较 硬 ， 因 此 ， 这 两 个 孔 必 须 使 用 自动 脱 螺 纹 机 构 。 由 于 这 
两 个 孔 的 位 置 全 部 在 前 模 一 侧 ， 所 以 ， 脱 螺纹 机 构 必 须 全 部 在 前 模 完 成 。 模 具 详 细 结 构 
如 图 9-59 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 一 羡 ， 产 品 的 进 胶 方 式 为 热流 道 点 浇 口 ， 顶 出 方 
式 为 顶 针 项 出 。 由 于 两 个 螺纹 孔 的 缘故 ， 前 模 一 侧 同 时 使 用 了 两 组 脱 螺纹 机 构 ， 处 在 端面 的 
使 用 的 是 马达 链条 传动 ， 人 处 在 侧面 的 是 马达 齿轮 传动 。 马 达 链 条 传动 适合 远 距 离 传 动 ， 马 达 
齿轮 传动 适合 近 距 离 传 动 。 详 细 动 作 原 理 如 下 (为 描述 得 更 加 详细 ， 本 例 将 对 这 两 套 脱 螺 
纹 机 构 逐 一 表述 ) 。 

首先 来 看 端面 螺纹 孔 的 动作 原理 : 注塑 完成 后 ， 不 是 首先 开 模 ， 而 是 首先 起 动 液压 马达 
11， 它 通过 链条 10 带动 链 轮 9 、 转 轴 23 和 齿轮 26 同时 旋转 ， 而 齿轮 26 又 同时 驱动 齿轮 19 
和 螺纹 型 芯 20 回 着 产品 螺纹 的 反方 向 旋转 ， 开 始 旋 出 螺纹 ， 在 螺纹 套 18 的 作用 下 ， 螺 纹 型 
世 20 在 旋转 过 程 中 边 旋 转 边 后 退 ， 当 行 至 工 距 离 时 ， 螺 纹 型 芯 20 已 脱离 了 产品 的 螺纹 部 
分 ,产品 已 能 够 正常 脱 模 ， 此 时 ， 触 动 块 22 触动 行程 开关 32， 液 压 马 达 11 等 传动 机 构 停 
止 转动 。 

再 看 侧面 螺纹 孔 的 动作 原理 : 注塑 完成 后 ， 不 是 首先 开 模 ， 而 是 首先 起 动 液压 马达 13, 
它 带动 齿轮 12, 齿轮 12 驱动 齿轮 7 和 螺纹 型 芯 6 向 着 产品 螺纹 的 相反 方向 旋转 ， 开 始 旋 出 
螺纹 ， 在 螺纹 套 4 的 作用 下 ， 螺 纹 型 芯 6 在 旋转 过 程 中 边 旋 转 边 后 退 ; MTA L, 距离 时 ， 
螺纹 型 芯 6 已 完全 脱离 了 产品 的 侧面 螺纹 孔 ， 产 品 已 经 能 够 正常 地 垂直 脱 模 ， 此 时 ， 触 动 块 
29 触动 行程 开关 31， 液 压 马 达 13 等 传动 机 构 停 止 转动 。 

当 以 上 两 组 脱 螺纹 机 构 完成 动作 后 ， 分 型 面 打开 ， 产品 留 在 后 模 一 侧 ， 最 后 由 项 针 顶 出 
产品 。 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动 作 全 部 结束 。 

对 于 此 副 模 具 需 要 重点 关注 以 下 几 点 。 

1) 液压 马达 的 固定 方式 。 对 于 这 种 两 组 传动 机 构 同 在 一 侧 的 模具 来 说 ， 液 压 马 达 的 固 
定 必 须 结 构 简 单 、 牢 固 可 靠 。 本 例 的 两 个 液压 马达 使 用 了 同一 类 型 的 两 个 固定 支架 14， 这 
种 结构 比较 简单 ， 可 以 多 多 借鉴 。 

2) 螺纹 型 蕊 20 的 固定 方式 及 相关 结构 。 此 例 的 螺纹 型 蕊 20 使 用 了 非常 安全 可 靠 的 固 
定 方式 ， 前 端 使 用 了 一 个 青铜 镶 套 28， 后 端 使 用 了 一 个 青铜 镶 套 21 ， 不 仅 固定 可 靠 ， 而 且 
不 易 咬 死 。 
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3) 螺纹 型 必 6 的 固定 方式 及 相关 结构 。 螺 纹 型 必 6 采用 了 和 螺纹 型 必 20 相同 的 固定 方 
式 和 结构 ， 在 此 不 再 重复 。 

4) 转轴 23 的 固定 方式 和 相关 结构 。 

5) 行程 开关 的 使 用 方法 和 固定 方式 。 在 前 面 的 范例 中 曾经 讲 过 ， 使 用 马达 传动 且 是 螺 
纹 型 必 后 退 抽 必 的 脱 螺纹 机 构 ， 必 须要 使 用 行程 开关 ， 而 且 是 两 个 。 如 本 例 的 螺纹 型 忆 6, 
当 完 全 复位 时 触动 行程 开关 30, ЛЕКЕТ ЛЕТЕ; 当 抽 忆 到 预定 行程 时 ， 触 动 行程 开关 
31， 液 压 马 达 停 止 诈 转 。 
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Ж УНЕ В АО Ik, ИЖ РАббо т НИЕ K2S 4 =, PF 
品 内 部 3 НАЯ 3 КА, хз 个 和 孔 决 定 了 模具 结构 必须 使 用 三 面 滑 块 。 但 是 ， 其 中 两 
个 孔 还 有 一 段 较 长 的 细 牙 内 螺纹 ， 由 于 产品 材料 较 硬 ， 这 上 段 螺纹 不 能 使 用 强制 脱 模 ， 必 须 使 
用 自动 脱 螺纹 机 构 ， 这 样 一 来 ， 一 个 产品 就 必须 使 用 两 组 脱 螺纹 机 构 ， 对 如 此 小 的 产品 ， 设 
计 难 度 相 当 大 。 模 具 详 细 结 构 如 图 9-60 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 两 穴 ，4 个 方向 有 一 个 方向 是 滑 块 抽 芯 ， 其 他 3 
个 方向 分 别 有 3 组 脱 螺纹 机 构 ， 由 于 是 一 模 两 灾 ， 其 中 两 组 脱 螺纹 机 构 共 同 使 用 了 同一 组 传 
动机 构 。 为 解决 液压 马达 的 安装 固定 问题 ， 三 组 脱 螺纹 机 构 不 得 不 分 别 使 用 了 三 级 传动 和 两 
级 传动 ， 虽然 传 动机 构 有 些 复杂 ,但 却 大 大 缩小 了 模具 长 度 ， 市 约 了 资源 。 由 于 篇 幅 有 限 ， 
详细 理由 不 再 一 一 解释 。 动 作 原 理 如 下 (由 于 三 组 脱 螺纹 机 构 完 全 一 样 ， 只 介绍 其 中 共用 
传动 机 构 的 一 组 ， 其 他 两 组 不 再 介绍 ) 。 

开 模 后 ， 产 品 留 在 后 模 ， 此 时 ， 不 是 首先 进行 顶 出 动作 ， 而 是 首先 起 动 液压 马达 8， 液 
压 马 达 8 市 动 齿轮 9， 齿 轮 9 驱动 齿轮 5， 齿轮 5 驱动 齿轮 2， 齿 轮 2 同时 驱动 齿轮 1 和 齿轮 
12 及 两 个 螺纹 型 芯 4、13 回 着 产品 螺纹 的 相反 方 回 旋转 ， 开 始 旋 出 螺纹 ， 在 两 个 螺纹 套 3 
的 作用 下 ， 两 个 螺纹 型 芯 4、13 在 旋转 过 程 中 边 旋转 边 后 退 ; MTA ГРН, HIS 
4、13 已 完全 脱离 了 产品 螺 孔 ， 产 品 已 能 够 正常 地 垂直 脱 模 ， 此 时 ， 和 触动 块 18 触动 行程 开 
关 19， 液 压 马 达 8 等 所 有 传动 机 构 停 止 转动 。 

需要 说 明 的 是 ,模具 两 端 两 组 脱 螺 纹 机 构 的 液压 蕊 达 在 抽 忆 时 为 逆 时 针 旋 转 ， 复 位 时 为 
顺 时 针 旋 转 。 

当 3 组 脱 螺 纹 机 构 全 部 完成 抽 芯 后， 项 出 机 构 开 始 运动 ,产品 最 后 由 项 针 项 出 。 至 此 ， 
所 有 目 动 脱 模 动作 全 部 结束 。 

对 于 此 副 模 具 需 重点 关注 如 下 。 

1) 液压 蕊 达 的 安装 固定 方式 。 

2) 两 个 螺纹 型 芯 的 固定 方式 及 相关 结构 。 

3) 行程 开关 的 使 用 方法 和 固定 方式 。 

4) 整个 传动 机 构 的 结构 形式 和 结构 搭配 。 

以 上 是 在 设计 此 副 模 具 时 应 重点 掌握 的 结构 上 的 知识 。 对 于 设计 脱 螺 纹 机 构 的 模具 来 说 ， 
最 重要 的 是 对 结构 的 理解 ， 对 每 个 部 件 均 应 懂得 如 何 固定 、 导 回 、 组 合 和 优化 ， 而 且 还 应 理解 
其 中 原因 ， 做 到 能 够 灵活 变通 和 应 用 。 如 果 能 够 掌握 这 些 ， 设 计 自 动 脱 螺纹 机 构 则 容易 了 。 
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Яз 10 圆 弧 抽 心 机 构 10 例 


泄 例 1 淋浴 器 花 酒 圆 弧 抽 忌 机 构 

此 例 产品 是 一 个 淋浴 融 花 酒 的 手柄 ， 产 品 形状 如 图 10-1 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 产 
品 在 模具 结构 方面 有 3 个 设计 难点 ， 一 是 产品 的 手柄 内 有 一 个 圆 踊 通 孔 ， 其 圆 弧 半径 为 
160mm， 此 孔 只 能 使 用 圆 跑 抽 必 机 构 。 





10-1 


二 是 手柄 喷头 内 侧 有 一 段 内 螺纹 。 由 于 螺 牙 间 没 有 圆 角 过 渡 ， 不 能 使 用 强制 脱 模 ， 因 
此 ， 必 须 使 用 自动 脱 螺纹 或 手动 脱 螺 纹 机 构 。 由 于 本 例 已 有 了 圆 弧 抽 芯 机构， 符 再 将 这 段 螺 
纹 设 计 成 自动 脱 螺纹 ， 脱 螺纹 机 构 将 和 圆 跌 抽 芯 机构 发 生 严重 干涉 ， 两 种 机 构 均 无 法 实现 ， 
为 了 能 够 顺利 实现 圆 弧 抽 蕊 机 构 ， 本 例 将 这 段 螺 纹 设计 成 手动 脱 螺 纹 机 构 ， 这 样 ， 虽 然 生 产 
效率 受到 了 影响 ,但 两 种 结构 均 得 到 了 解决 ， 是 值得 的 。 

三 是 手柄 尾部 有 一 段 外 螺纹 。 外 螺纹 的 成 型 方式 比较 简单 ， 直 接 使 用 外 滑 块 即 可 。 模 具 
详细 结构 如 图 10-2 和 图 10-3 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 的 结构 为 加 弧 抽 蕊 机 构 和 手动 脱 螺 纹 机构 。 圆 弧 
抽 芯 的 驱动 方式 为 液压 饶 驱 动 上 从 条 ， 此 条 驱动 齿轮 ， 从 而 驱动 圆 弧 型 芯 实 现 抽 芯 。 难 点 
二 的 内 螺纹 的 脱 模 方式 是 设计 了 几 个 相同 的 可 互 换 的 活动 螺纹 型 芯 ， 符 开 模 后 ， 产 品 连 
同 活动 螺纹 型 芯 一 起 被 顶 出 型 腔 ， 在 模具 外 面 使 用 专用 的 夹具 将 螺纹 型 芯 扭 掉 ， 从 而 实 
现 手 动 脱 螺纹 。 至 于 难点 三 的 外 螺纹 ， 本 例 使 用 了 两 个 对 称 的 外 滑 块 实现 了 脱 模 ， 如 图 
10-3 所 示 。 
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整 副 模具 的 详细 动作 原理 如 下 。 

开 模 时 ， 滑 块 9 在 锁 紧 块 10 的 作用 下 被 向 
后 拨 开 ， 摆 块 5 失去 了 其 他 部 件 对 它 的 锁 紧 作 
用 ， 待 开 模 动 作 停止 后 ， 齿 条 7 在 液压 年 1 的 驱 
动 下 被 向 后 抽出 ， 同 时 ， 齿 条 7 驱动 齿轮 4， 齿 
轮 4 又 带动 摆 块 5 和 圆 弧 型 芯 6 围绕 4 点 向 着 加 
弧 型 世 旋 出 的 方向 开始 旋转 ， 旋 转 点 4 即 产品 加 
弧 的 中 心 点 ， 当 人 齿 条 行 至 距离 时 ， 固 定 在 齿 条 Үт 
上 的 触动 杆 3 触动 行程 开关 2， 液 压 缸 停止 运动 ， 
此 时 ， 摆 块 5 和 圆 驱 型 世 6 也 已 旋转 到 预定 的 角度 ， 圆 弧 型 芯 6 已 完全 抽出 了 产品 ， 此 时 产 
品 已 能 够 垂直 顶 出 ， 注 塑 机 的 顶 出 机 构 开 始 顶 出 ， 活 动 镶 件 22 和 螺纹 镶 件 21 连同 产品 一 起 
在 顶 针 17 的 作用 下 被 向 上 顶 出 L 距离 ， 最 后 由 人 工 从 模具 上 取 下 ， 当 产品 被 取 下 后 ， 拆 除 
定位 销 20， 螺 纹 灸 件 21 在 专用 的 夹具 上 被 旋 出 产品 ， 取 出 活动 镶 件 22， 至 此 ， 所 有 脱 模 动 


























作 全 部 完成 。 

当 活 动 镶 件 22 从 产品 中 取出 后 重新 荫 进 螺纹 型 作 中 ， 然 后 逆 上 定位 销 20， 等 待 下 一 次 
使 用 。 

ОЛАН, ЖОК 1 驱动 齿 条 7 及 其 他 旋转 部 件 首先 复位 ， 当 完全 合 模 后 ， 滑 块 9 完全 复 
位 ， 并 紧 紧 锁 住 控 块 5 以 防 松 动 。 


图 10-4 和 图 10-5 为 整个 圆 弧 抽 蕊 机构 的 详细 结构 图 。 从 此 图 可 以 看 出 ， 齿 条 的 下 面 是 
T 形 导向 块 11， 主 要 负责 齿 条 的 定位 和 导向 ; 齿 条 的 上 面 驱动 着 齿轮 4， 齿 轮 4、 摆 块 5、 
一 弧 型 蕊 6 三 个 部 件 固定 在 一 起 ， 通 过 旋转 轴 16 固定 在 固定 块 13 上 ， 并 在 轴承 14 的 作用 
下 可 顺畅 地 旋转 摆动 ， 实 现 抽 心 。 








Я 10-4 Я 10-5 


图 10-6 和 图 10-7 为 齿轮 4 和 摆 块 5 间 的 内 部 结构 。 从 两 幅 图 可 以 看 出 ， 摆 块 和 再 轮 间 
由 平 键 12 定位 ， 用 4 PETES Il; 转轴 、 摆 块 和 齿轮 间 使 用 平 键 15 定位 止 转 。 

图 10-8 为 内 螺纹 机 构 ， 共 有 6 个 重要 零件 组 成 ， 其 中 定位 镶 件 18 主要 负责 活动 螺纹 镶 件 
的 精确 定位 ; 弹 千 定位 珠 19 同样 有 定位 的 作用 ， 主 要 是 防止 整个 活动 组 件 在 汤 到 型 腔 后 会 由 
于 有 间 际 而 产生 松动 或 挥 落 ， 这 也 是 设计 此 机 构 的 一 个 重点 ; РОВ: 21 上 的 六 角形 状 主要 
起 防 转 作用 ， 以 防 整 个 活动 组 件 在 窟 到 型 腔 后 会 旋转 或 放 错 方 同 ， 这 一 点 也 十 分 重要 。 
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1) 圆 弧 型 芯 6 FH bS HE НТА НА Е ITTF ЛТ 
式 。 在 设计 这 类 模具 时 ， 这 两 个 距离 的 计算 方式 非常 
关键 ， 圆 弧 型 芒 的 行程 即 抽出 产品 的 安全 距离 ， 由 齿 
条 的 行程 来 决定 ， 所 以 ， 二 者 之 间 有 着 密切 的 关系 。 
本 例 的 实际 计算 方式 详细 说 明 如 下 。 

从 图 10-9 可 以 看 出 ， 本 例 产 品 圆 弧 半 径 为 
160mm， 以 产品 为 基准 ， 从 同 弧 型 蕊 的 顶端 到 产品 圆 弧 
的 根部 形成 60° 的 来 角 ， 弧 长 为 3.14 x 160 x2 x (60/ 
360)mm = 167. 46mm， 再 加 上 抽 芯 的 安全 距离 (本 例 
定 为 5*，5° 的 弧 长 为 3.14 x 160 x 2 x (5/360) mm = 
13.95mm), (167.46 + 13. 95 ) шт =181.40mm, 60° + 
5。= 6$"， 若 想 抽出 181. 40mm RK, АХ 6 必 
须 围绕 圆心 旋转 65° fF, +A [m] ED 6 旋转 65°, В 
意味 着 齿轮 4 必须 旋转 65°, ДПЕ 10-10 所 示 。 从 图 中 
可 以 看 出 ， 齿 轮 的 分 度 圆 半径 为 100mm， 根 据 以 上 公 














式 计算 ，65° 的 齿轮 弧 长 为 112. 66mm， 寿 想 齿 轮转 出 一 个 112. 66mm 的 弧 长 ， 则 齿 条 7 的 行 
程 距离 为 112. 66mm。 至 此 ， 几 个 关键 数据 为 : 圆 弧 型 芒 6 的 旋转 弧 长 为 181. 40mm， 旋 转 
角 为 65°; 齿轮 4 的 旋转 角 同 为 65°; 齿 条 7 的 行程 距离 为 112. 66mm。 在 实际 设计 中 ， 齿 条 
的 行程 尽量 取 整 数 ， 硅 模具 的 内 部 空间 足够 大 ， 可 取 120mm。 图 10-10 中 虚线 部 分 为 齿轮 旋 


转 65° 后 的 状态 。 
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2) 为 防止 在 传动 过 程 中 齿 条 7 发 生 摆 动 和 错位 ， 齿 条 应 有 安全 定位 和 导 癌 机 构 ， 如 本 
例 的 T 形 导 问 块 11. 

3) 为 防止 在 注塑 填充 过 程 中 发 生 松 动 或 让 位 ， 摆 块 5 必须 有 安全 稳固 的 锁 紧 机 构 ， 本 
例 负 责 锁 紧 作 用 的 部 件 是 滑 块 9。 

4) 液压 秆 的 运动 行程 必须 有 安全 限 位 机 构 ， 本 例 限 位 机 构 使 用 的 是 两 个 行程 开关 ， 一 
个 固定 在 液压 秆 的 固定 支架 上 ， 另 一 个 固定 在 此 条 尾部 的 顶 针 板 上 ， 如 网 10-11 和 图 10-12 
所 示 。 当 圆 弧 型 芯 6 从 产品 中 安全 抽出 后 ， 触 动 杆 3 触动 行程 开关 2， 液 压 饶 停止 运动 。 当 
[ЙЭ ЖШ» 6 完全 复位 时 ， 齿 条 7 触动 行程 开关 8， 液 压 饶 等 传动 机 构 停 止 运动 。 


ыш. “TRI ` 





图 10-11 Я 10-12 


5) Uk ИЯ EFE FD DY FE FF ин BJ PIR Fb, RP E ЛДЕН ГУП ЖЕЕ 
点 4， 即 图 10-9 FF R160 的 中 心 点 。 


529] 2 轿车 电子 线路 转 接 管 圆 弧 抽 芯 机 构 


此 例 产品 是 一 个 轿车 零 部 件 ， 产 品 形状 如 图 10-13 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 产品 在 模 
具 结 构 上 有 3 个 设计 重点 : (是 一 大 一 小 两 个 并 排 的 直 孔 。 孔 内 还 有 其 他 形状 ， 此 人 处 必须 使 
HRS; 忆 是 一 个 斜 孔 ， 此 处 也 必须 使 用 滑 块 抽 芯 机 构 ; (3 的 难度 最 大 ， 此 处 是 一 个 规 
则 的 圆 孤 筷 ， 根 据 模具 结构 的 要 求 ， 此 圆 弧 了 筷 必 须 使 用 圆 弧 抽 记 机 构 。 模 具 评 细 结 构 如 图 
10-14 和 图 10-15 、 图 10-16 所 示 。 
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图 10-13 
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1—99: ”2 一 斜 导 柱 3—27 ”4 一 齿轮 5 一 齿 条 
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Я 10-15 


АЛЕН А, HRH RAN, pena АЕО О А р 1, Р 
КУТТАН А ЕН 3 TER, JR 1 和 请 块 14 АУМ, НЕШ 
НЕ RIA KMS; HE 12 д pR 
ЛЕНЫ, WIM ЕН РАК FI IRIE FE 8 SP [n] [8 
ХЕ, FEMI ИЖИ, 1 12 
在 此 轨道 中 可 顺畅 旋转 滑动 。 在 滑 块 底 
部 ， 馈 骸 着 一 个 圆 缴 形 齿轮 ， 此 齿轮 由 3 
个 螺钉 固定 (JUKE 10-17 和 图 10-18), 
在 齿轮 4 FHT 5 АУК а) К, МУН Ba 
12 АЕ Я ЯН rH 3 АН 50) 
作 。 详 细 动 作 原 理 如 下 。 

开 模 后 ， 在 尼龙 开 闭 器 3 FIR 6 
的 作用 下 PL1 和 PL2 被 相继 打开 ， 当 主 
分 型 面 РІЗ 被 打开 时 ， 清 块 1、14 FER 
导 柱 2、15 的 作用 下 被 分 别 拨 开 完成 抽 
蕊 ， 产 品 留 在 后 模型 腔 中 并 紧 紧 包 在 圆 孤 滑 块 12 F; УМЕ ЕЕ, KER 8 开始 起 动 ， 
齿 条 5 在 液压 氏 的 推动 下 被 加 前 推出 ， 同 时 ， 齿 条 5 又 驱动 两 个 齿轮 4 旋转， 两 个 齿轮 4 又 
至 驱动 两 个 圆 踊 请 块 12 癌 着 圆 缴 的 脱 模 方向 旋转 ， 开 始 进 行 圆 弧 抽 芯 ; ЧИ 5 行 至 工 距 
离 时 ， 液 压 缸 和 此 条 被 强迫 限 位 ， 停 止 运动 ， 圆 距 滑 块 12 也 已 完全 抽出 了 产品 ， 此 时 产品 
已 能 够 乖 直 脱 模 ， 最 后 在 顶 针 的 顶 出 下 被 顶 出 型 腔 ， 上 自动 跌落 ， 从 而 完成 全 部 的 脱 模 过 程 。 

合 模 前 ， 圆 弧 滑 块 在 液压 缸 和 此 条 的 驱动 下 提前 复位 ， 然 后 才 可 进行 合 模 。 








图 10-16 
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К 10-17 É 10-18 
图 10-19 为 圆 孤 滑 块 机 构 和 整个 传动 机 构 的 详细 结构 图 ， 图 10-20 为 底部 视图 。 从 这 两 
个 视图 可 看 出 ， 一 个 齿 条 驱动 两 个 齿轮 ， 两 个 齿轮 分 别 驱动 两 个 圆 孤 滑 块 以 产品 圆心 为 中 心 
ETT ME FE FH DS o 








图 10-20 


图 10-19 

图 10-21 JW Sir BJ 2226 ZH J FI НО FRE RA. BPI ЖЕЛШ FE iT НУТ А KF 45 

用 行程 开关 ， 而 是 直接 利用 自身 结构 强制 限 位 的 。 当 液压 饶 向 前 推出 到 预定 行程 后 ， 具 条 前 

端 顶 住 模板 ， 液压 和 饶 停 止 运 动 ， 如 图 10-14c 所 示 。 当 液压 和 复位 到 预定 行程 时 ， 具 条 根部 

的 端面 项 到 液压 垂 固定 板 ， 液 压 饶 停止 运动 ， 当 然 ， 此 过 程 是 在 时 间 的 控制 配合 下 实现 的 。 

图 10-22 为 圆 弧 滑 块 的 锁 紧 方 式 ， 圆 孤 滑 块 虽然 有 齿轮 和 齿 条 在 锁 紧 ， 但 它们 之 间 仍 然 

有 一 定 间 际 ,为 防止 在 注塑 填充 过 程 中 背 块 会 由 于 受到 压力 而 后 退 ， 所 以 ， 同 弧 滑 块 同样 需 
要 安全 可 靠 的 锁 紧 机 构 ， 锁 紧 块 16 即 最 党 用 的 结构 之 一 。 




















10-21 10-22 
16 一 锁 紧 块 
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ЖИЛЕ НИЕ А, АТЕНЕ ТАА НЕ В ОЕА, FATT 
式 和 本 章 范 例 1 几乎 相似 ， 本 例 就 不 再 重复 。 除 此 之 外 ， 圆 弧 请 块 的 结构 、 传 动机 构 的 结构 
tie KOSTER, ERA EMH 


780113 Е АДН ААЛ 


Я aS aE ТАЈ HES НЕЛЕ, FM ЈА 10-23 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 
品 是 一 段 规则 的 圆 弧 达 管 ， 在 营 管 一 端 ， 有 一 段 直 的 台阶。 规则 的 圆 驳 段 在 模具 结构 上 必须 
使 用 圆 弧 抽 世 方 可 出 模 ， 但 是 ， 由 于 有 一 段 直 的 台阶 ， 直 接 利 用 圆 弧 抽 世 无 法 实现 ， 直 的 人 台 
阶 必 须 使 用 清 块 来 抽 忌 。 此 产品 需要 两 个 滑 块 ， 一 个 是 圆 跌 清 块 ， 另 一 个 是 普通 请 块 。 模 具 
详细 结构 如 图 10-24, 10-25 和 图 10-26 所 示 。 


i 





图 10-23 





图 10-24 Я 10-25 


У АНЖУ ау Д Sh, НОА АНК ZE {И РЕР ЭНИН ЛЛУ, РАЗН 14 
КЕҢЕШ Y WEF, SP NEFT 2 和 连 杆 3。 连 杆 2 — у А Е ДН Е, 2 — WE Ez 
在 固定 座 5 上 ， 并 在 轴承 11 和 转轴 10 FIVE PF MW ЕЛЕ Л, "к Зеле АН БШ 
РГ, See. ВАЕ ТО ОАА АЧЕН EFF 3 о TE DIMRE, о — ЕЖЕ 
请 块 4 Е, ЗЕРЕН ЈЕЛ Р а Уу у А 350), Е Е НЛ ЛХ 
RE KETME, ЖЕЕ 2 互相 辅助 。 如 琳 没 有 连 杆 2， 在 对 圆 缴 滑 块 进行 复位 
时 ， 连 杆 3 的 强度 、 稳 定性 和 可 菲 性 均 不 够 。 详 细 动 作 原 理 如 下 。 








结构 180 例 
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Я 10-26 (2) 
1 一 顶 针 2、3 一 连 杆 4 一 滑 块 5 一 固定 座 ”6 一 固定 块 7, 8, 13—77 
9 一 液压 和 ”10 一 转轴 ”11 一 轴承 ”12 一 压 块 ” 14 一 圆 狐 滑 块 15 一 圆 弧 压板 


ҤЕ Лл, ЙИ ШЕШ. 9 开始 起 动 ， 滑 块 4 在 液压 饶 的 拉动 下 向 后 运动 ， 同 时 ， 滑 块 
4 又 带动 连 杆 3， 连 杆 3 又 带动 圆 孤 滑 块 14 一 起 向 后 运动 ， 在 连 杆 2 和 圆 弧 轨道 的 控制 下 ， 
同 弧 滑 块 边 后 退 边 围绕 厦 产 品 的 圆 孤 中 心 作 旋 转运 动 ， 开 始 进 行 圆 弧 抽 忆 ;在 此 过 程 中 ， 连 
杆 3 边 作 下 线 运动 ， 边 在 圆 弧 滑 块 的 控制 下 作 旋 转 摆 动 ， 旋 转 中 心 即 销 杀 8; 而 连 杆 2 也 在 
轩 弧 滑 块 的 作用 下 同步 旋转 ， 它 的 旋转 中 心 即 转轴 10 和 销 钉 13; 当 滑 块 4 行 至 工 距 离 时 ， 
背 块 的 痛 部 项 住 液压 饶 固 定 板 ,液压 饶 被 迫 停 止 运动 ， 两 个 连 杆 和 圆 孤 滑 块 等 机 构 均 停止 运 
动 ， 此 时 ， 圆 弧 请 块 也 已 完全 抽出 了 产品 ， 产 品 已 能 够 垂直 脐 模 ， 最 后 ， 在 三 文 项 针 1 的 作 
用 下 被 项 出 型 腔 ， 从 而 完成 全 部 的 脱 模 动作 。 

合 模 前 ， 液 压 氏 推动 两 个 连 杆 和 圆 弧 滑 块 首 先 复位 ， 然 后 才 可 进行 安全 合 模 。 

几 10-27 为 整 副 模 具 的 合 模 状态 。 由 于 圆 弧 抽 蕊 机 构 要 占用 很 大 的 模具 空间 ， 所 以 ， 本 
例 专 门将 В 板 回 外 延长 了 一 段 以 供 人 使用， 这样 虽 不 美观 ， 但 成 本 比 将 整 副 模具 都 做 到 В 板 
BARE TAS, EERE, RUMAH HM. 

图 10-28 和 图 10-29 为 连 杆 和 圆 孤 滑 块 的 详细 结构 图 ， 从 两 幅 图 上 ， 应 重点 掌握 两 个 连 
杆 的 连接 固定 方式 和 相关 结构 。 

图 10-30 为 圆 缴 滑 块 的 锁 紧 方式 ， 圆 弧 滑 块 虽然 有 两 个 连 杆 撑 着 ,但 达 杆 强度 和 力量 有 
限 ， 远 远 无 法 阻挡 注塑 填充 压力 ， 所 以 ， 必 须 男 外 增加 锁 紧 块 进行 锁 紧 。 

对 于 此 副 模 具 ， 圆 弧 滑 块 的 行程 设计 和 滑 块 4 的 行程 设计 同样 是 设计 重点 ,详细 的 计算 
方式 和 本 章 范 例 1 几乎 相同 ， 也 是 以 产品 的 圆 缴 半径 和 旋转 角度 来 计算 弧 长 ， 可 以 参照 范例 
1， 本 例 就 不 再 重复 。 
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图 10-27 图 10-28 





图 10-29 图 10-30 
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此 例 产 品 是 一 个 淋浴 露 的 升降 瓶 盖 ， 产 品 形 状 如 图 10-31 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 
产品 在 模具 结构 上 有 两 大 设计 难点 ， 一 是 圆柱 
外 面 的 一 段 外 螺纹 。 在 正常 情况 下 ， 外 螺纹 直 
接 使 用 普通 滑 块 即 可 成 型 ， 但 是 ， 此 螺纹 由 于 
处 在 瓶 盖 内 部 ， 滑 块 机 构 无 法 实现 ， 因 此 ， 必 
须 使 用 自动 脱 螺纹 机 构 。 

二 是 产品 的 中 空 嘎 管 。 嘎 管 的 内 孔 是 规则 的 
РУ, FEHM E, ЖА АН 
机 构 ， 如 此 小 的 产品 ， 同 时 使 用 自动 脱 螺纹 机 构 图 10-31 
和 圆 弧 抽 必 机构 ， 这 在 模具 设计 方面 具有 很 高 的 
难度 。 模 具 详 细 结构 如 图 10-32 Р 10-33 和 图 10-34 所 示 。 








图 10-33 
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10-34 
3— 4—05 5 一 推 板 6 一 拨 块 7 一 销 钉 轴 8 一 锁 紧 块 9 一 圆 弧 轨道 镶 块 
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10-34 (2) 
16, 17, 、19 一 限 位 拉杆 


图 























15 一 齿 条 固定 块 
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图 10-32 为 后 醒 的 局 部 结构 图 ， 从 此 图 可 看 出 产品 的 位 置 布 局 和 圆 弧 抽 心机 构 的 表面 结 
构 。 图 10-33 为 拆除 推 板 后 的 内 部 结构 图 ， 从 此 图 可 看 出 圆 踊 抽 必 机 构 的 大 致 结构 。 关 于 目 
动 及 螺纹 机 构 在 第 9 章 已 做 过 详细 介绍 ， 所 以 ， 本 例 不 再 介绍 3D 结构 ， 相 关 的 设计 细 市 不 
ВНЖ. 

У АНЖУ] АНН, д — RIE А ЗЛ КАСТ 2228 [АУЛ —ЖНУ 
F, ЖАНАМ 2, РЕЛЕ ы ЛАУ Ж И ОГ 8 КЛАН 10, ® ЛИНН $ 
УЧ АТА ЛЕ ЕВ 9, (АУ ТЕД ЕН PF ЗЕЯ ДЕЕ Ја эЛ ЗЕ MHS, АП 
10-35 所 示 ， 其 旋转 动力 主要 来 源 于 一 个 市 有 U ЖАННА 6, ПИ 10-36 所 示 ， 此 挨 
块 6 一 下 处 于 上 下 运动 状态 ， 正 是 利用 自 旱 U 形 和 斜 模 和 上 下 运动 的 动作 来 实现 对 圆 弧 背 
块 的 驱动 。 话 细 动 作 原 理 如 下 。 
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10-35 图 10-36 


ЕНА УА, АВЕ ICTR, д cE IIR НТ 14, WR З ТЕЙЕШ 14 的 推 
动 下 癌 前 推出 ， 同 时 ， 具 条 驱动 齿轮 轴 1， 齿 轮轴 1 带动 齿轮 2， 两 个 齿轮 2 又 驱动 8 个 
螺纹 型 芯 12 同步 旋转 ， 回 着 螺纹 转 出 的 方向 进行 旋转 抽 芯 ， 在 螺纹 套 13 的 作用 下 ， 螺 纹 
型 芯 12 在 旋转 过 程 中 边 旋 转 边 后 退 ; HEK 行 至 工 距 离 时 ， 齿 条 固定 块 15 挡住 模板 ， 
ЛЕ 14 被 迫 停 止 运动 ， 所 有 传动 机 构 均 全 部 停止 ， 此 时 ， 螺 纹 型 芯 12 已 完全 脱出 了 产 
品 的 螺纹 部 分 ， 脱 螺纹 动作 结束 。 

当 脱 螺纹 结束 后 ， 再 进行 开 模 动作 ， 在 弹 得 18 和 弹 答 扣 机 20 的 作用 下 ， 主 分 型 面 РМ 
分 型 ， 产 品 留 在 后 模 一 侧 ; 当 РЫ 行 至 万 距离 时 ， 在 限 位 拉杆 17 的 作用 下 PL2 分 型 ， 目 的 
是 为 了 抽出 圆 弧 滑 块 ， 同 时 ， 圆 驳 滑 块 10 在 销 钉 轴 7 和 拨 块 6 №) U ЖЕНУ) F НЯ > 
品 圆 狐 中 心 开 始 逆向 旋转 ， 进 行 圆 弧 抽 世 ; 当 PL2 472 L, 距离 时 ， 限 位 拉杆 19 限 位 ，PL2 
停止 分 型 ， 此 时 ， 同 弧 滑 块 10 已 完全 抽出 了 其 圆 弧 型 芯 ， 产 品 
此 时 已 能 够 垂直 脱 模 ; 继续 开 模 ， 在 限 位 拉杆 17 的 作用 下 ， 弹 
签 扣 机 20 被 迫 拉 开 ， 分 型 面 PL3 分 型 ， 目 的 主要 是 为 了 最 后 推 
出 产品 ; 当 推 板 5 行 至 14 距离 时 ， 限 位 拉杆 16 限 位 ， 所 有 分 型 
动作 全 部 停止 ， 此 时 ， 产 品 已 被 推 板 5 从 型 芯 4 上 推出 ， 从 而 目 
动 跌 落 ， 至 此 ， 所 有 自动 脱 模 动作 全 部 结束 。 

图 10-37 为 整个 圆 孤 抽 芯 的 详细 结构 ， 可 以 看 出 ， 一 个 拨 块 
6 同时 驱动 两 个 圆 弧 请 块 进行 抽 世 ， 结 构 简 单 紧凑， 构思 巧妙 。 

图 10-38 为 圆 弧 滑 块 的 独立 视图 ， 可 以 看 出 圆 孤 型 蕊 的 镶 拼 
国定 方式 和 销 钉 轴 的 灸 拼 方 式 。 

图 10-39 为 圆 弧 滑 块 的 锁 紧 结构 ， 拨 块 6 的 斜 本 终点 虽然 可 图 10-37 
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以 对 圆 弧 滑 块 起 到 一 定 的 锁 紧 作用 ， 但 其 强度 不 够 ， 必 须 另 外 增加 锁 权 机 构 ， 锁 紧 块 8 是 最 
利用 的 一 种 结构 。 





图 10-38 图 10-39 


图 10-40 和 图 10-41 为 圆 跌 滑 块 完成 圆 跌 抽 芯 后 还 未 复位 的 状态 。 可 将 两 副 图 与 图 
10-35 、 图 10-37 作 仔 细 对 比 ， 从 中 观察 在 动作 和 位 置 上 的 变化 ， 以 便 更 加 快速 地 领悟 此 种 
机 构 的 设计 原理 。 





图 10-40 图 10-41 


设计 此 种 圆 缴 抽 蕊 机 构 时 ， 必 须 掌 握 以 下 设计 重点 ,为 了 帮助 理解 ， 可 通过 图 10-42 Ж 
说 明 。 

1) 同 弧 滑 块 旋转 抽 芯 距 的 计算 方式 。 从 图 10-42 中 可 以 看 出 ， 喷 管 孔 的 圆 弧 半径 届 为 
90mm， 从 孔 的 起 点 到 终点 角度 为 25°*， 加 5° 的 安全 距离 ， 即 为 30"。 经 计算 得 出 30° 角 度 、 
90mm 半径 的 弧 长 为 47mm， 圆 弧 滑 块 奉 要 安全 地 抽出 产品 ， 必 须 旋转 47mm FIRK, ВЕ 
转 30"。 若 以 销 钉 轴 20 为 中 心 ， 当 旋转 30°? 后 ， 点 4 ШВ E, FIRE ВЕЛ TF 
Шел 

2) 分 型 面 PL2 行程 距离 的 定制 。 分 型 面 PL2 的 行程 距离 决定 着 圆 弧 滑 块 的 行程 距离 。 
以 图 10-42 为 例 ， 从 点 4 回 左 画 一 条 水 平 线 ， 然 后 再 从 点 妃 向 上 男 一 条 年 直线， 这 两 条 线 相 
С, MB FIR C 之 间 的 距离 36. 66mm 即 PL2 的 准确 行程 。 

3) 点 4 到 点 万 的 距离 和 角度 a 的 定制 。 这 个 距离 也 决定 着 圆 跌 滑 块 的 抽 世 行程 ， 从 上 
图 中 可 以 看 出 ， 点 4 到 点 D 的 距离 为 销 钉 轴 7 的 运动 轨迹 ， 点 4 到 点 B 的 弧 长 距离 也 同样 
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Я 10-42 


为 销 钉 轴 7 的 运动 轨迹 ， 知 从 点 已 到 点 万 画 一 条 线 ， 这 条 线 为 一 条 垂直 线 ， 因 此 ,点 4 到 
点 DD 的 距离 和 点 4 到 点 B 的 弧 长 距离 相同 。 已 知 点 4 到 点 B 的 弧 长 距离 为 47mm， 那 么 ， 点 
А 到 点 DD 的 距离 亦 为 47mm， 为 理论 精确 数据 ， 但 在 实际 设计 中 ， 为 安全 起 见 ， 通 常 将 U JÉ 
ЖИ а] EMEK 1 ~2mm。 

至 于 角度 a 的 度数 没有 精确 要 求 , 但 U ERHE FE BEY д e УТЕ м, В 和 点 DD ЕЕ 
线 的 左边 。 所 以 ， 此 角度 是 随机 的 ， 但 不 能 小 于 30。， 如 有 末 太 小 ， 拨 块 在 对 圆 跑 请 块 进行 复 
位 时 容易 卡 住 。 


范例 5 ЗВ ВК ZF SX RSH ИА 


此 例 产 品 是 一 个 塑料 水 龙头 ， 产 品 形状 如 图 10-43 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 产品 在 模 
具 绪 构 上 有 三 大 设计 难点 ， 一 是 一 个 内 孔 。 在 正常 情况 下 ， 这 种 内 扎 直 接 使 用 普通 请 蕊 即 可 
us, HE, FLRIS, HRTEM EMEK EME, RE, DAE HERT 
抽 心 机 构 。 

二 是 一 段 较 长 的 细 牙 螺纹 内 孔 。 由 于 牙 型 较 细 ， 产 品 材料 较 便 ， 不 能 使 用 强 脱 ， 必 须 使 
用 目 动 脱 螺 纹 机 构 。 由 于 产品 布局 方式 是 平 放 排 位 ， 此 内 扎 必 须 使 用 滑 块 抽 忌 ， 这 样 ， 此 清 
块 必须 使 用 滑 块 脱 螺 纹 机构 ， 所 以 ， 设 计 难 度 是 很 大 的 。 

三 是 出 水 口 的 这 段 圆 孤 内 和 孔 。 在 模具 结构 上 ， 此 圆 孤 了 筷 只 能 使 用 圆 弧 抽 忌 机 构 ， 所 以 ， 
如 此 小 的 产品 ， 在 模具 结构 上 必须 使 用 三 面 滑 块 ， 第 一 个 是 液压 饶 抽 芯 机 构 ， 第 二 个 是 目 动 
脱 螺 纹 机 构 ， 第 三 个 是 圆 弧 抽 忆 机 构 。 模 具 详 细 结 构 如 图 10-44 和 图 10-45 PVR o 
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Я 10-43 





图 10-44 


从 杭 具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 和 模具 一 模 一 穴 ，4 个 方向 有 3 ЕНӘН, НЭ 





螺纹 机 构 使 用 的 是 马达 传动 ， 由 马达 驱动 齿轮 ， 亏 轮 驱 动 螺 纹 型 必 完 成 抽 必 。 圆 弧 抽 世 的 结 
构 形 式 是 将 圆 弧 滑 块 一 边 的 T 形 脚 设 计 成 齿轮 形状 ， 由 齿 条 直接 驱 动 圆 激 滑 块 实现 抽 杞 ， 
齿 条 固定 在 大 滑 块 11 E, НКЕ 12 直接 驱动 大 滑 块 实现 往复 运动 。 为 简化 结构 ， 难 点 一 
的 滑 块 型 芯 10 也 固定 在 大 滑 块 11 上 ， 共 由 一 个 液压 饶 驱 动 ， 使 模具 的 整体 结构 变 得 简洁 而 
又 紧凑 ， 如 几 10-46 所 示 。 
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4, 9, 、21 一 固定 板 


5 、6 一 行程 开关 7 一 锁 紧 块 ”8 一 顶 针 
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10-45 (Z) 


图 
18 一 转轴 


24 一 螺纹 型 蕊 ”25 一 圆 弧 压板 26 一 圆 弧 滑 块 


20 一 液压 马达 


19 — 3% 8 


15 一 螺纹 套 17—50 


14, 22, 、23 一 齿轮 


16 一 定位 块 


13 、 
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详细 动作 原理 如 下 。 

开 模 动作 结束 后 ， 首 先 起 动 液压 生 12, 
HER 11 在 液压 仙 12 的 驱动 下 带动 滑 块 型 起 
10 1072 1 同时 间 后 抽出 ， 同 时 ， 齿 条 1 
又 驱动 圆 孤 滑 块 26 围绕 产品 的 圆 缴 中 心 作 
逆 回 旋转 ， 开 始 进 行 圆 跌 抽 芯 ; 当 滑 块 11 
{TEL HEE, FERT Hl Pi FE YK FE f FÎ FE 
板 ， 液 压 缸 被 迫 停 止 运动 ， 大 滑 块 11 ЯМ 
REK 26 等 也 都 全 部 俘 止 ， 此 时 ， 圆 弧 清 
块 和 圆 缴 型 蕊 2 已 完全 抽出 了 产品 的 圆 缴 部 
分 ， 滑 块 型 芯 10 也 同时 完成 了 抽 芯 ， 至 此 ， 
ЕЕ ИЕ 

Лор ja Ж 12 Ну же) B J. Ж 
压 马 达 20 起 动 ， 齿 轮 22 在 液压 马达 带动 下 开始 旋转 ， 同 时 ， 齿 轮 22 УЗИ 23, И 
23 驱动 齿轮 14， 齿轮 14 又 带动 螺纹 型 蕊 24 向 着 螺纹 旋 出 的 方向 旋转 ， 开 始 进 行 螺 纹 抽 六， 
在 螺纹 套 15 的 作用 下 ， 螺 纹 型 芯 边 旋转 边 后 退 ; MITA Г 距离 时 ， 人 触动 块 17 触动 行程 开 
66, 液压 马达 停止 转 劲 ,所 有 传动 机 构 全 部 俘 止 运动 ， 此 时 ， 螺 纹 型 忌 24 已 完全 脱出 产 
ни, ин АНЕЛ ЕР ДИЛИ, ТЕТИР S 的 项 出 下 ， 产 品 最 后 被 项 出 型 腔 自 动 跌落 ， 至 此 ， 所 有 
日 动 脱 模 动作 全 部 结束 。 

图 10-47 和 图 10-48 为 目 动 脱 螺 纹 机 构 的 全 部 结构 ， 在 这 两 幅 视 图 中 ， 应 重点 关注 齿轮 
机 构 和 液压 马达 的 固定 方式 和 相关 结构， 这 是 设计 滑 块 目 动 脱 螺纹 机 构 的 重点 结构 。 在 第 9 
章 中 ， 范 例 18 到 范例 20 均 有 相似 的 结构 ， 由 于 没有 3D 视图 ， 有 些 结构 可 能 较 难 理解 ， 因 
此 ， 可 以 来 参考 此 例 的 3D， 以 帮助 更 好 地 理解 。 





图 10-46 

















Я 10-47 Я 10-48 


图 10-49 为 自动 脱 螺纹 机 构 的 内 部 详细 结构 ， 通 过 此 图 可 以 更 加 清晰 地 看 出 自动 脱 螺纹 
机 构 的 传动 关系 和 传动 原理 。 

图 10-50 为 行程 开关 5 和 6 的 使 用 方法 和 固定 结构 。 这 两 个 行程 开关 是 专门 为 了 控制 液 
压 马 达 转 数 而 设计 的 。 当 螺纹 型 已 完成 抽 世 后， 触动 块 17 触动 行程 开关 6， 液压 马达 停止 
转动 ; 当 液 压 马达 反 转 驱动 螺纹 型 芯 完 全 复位 后 ,触动 块 17 触动 另 一 个 行程 开关 5， 液压 
马达 停止 转动 。 
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Я 10-49 10-50 


Е 10-51 ЖА Ва pk ЛИН дн Б АНУ, АМЕ ЛУ НЕ д ЭСЕ [B] gk Ў БЕН) 
导 滑 结构 和 固定 结构 。 








Я 10-51 


此 例 圆 弧 抽 芯 机 构 圆 跌 请 块 的 旋转 行程 和 齿 条 行程 是 设计 关键 ， 详 细 的 计算 方法 和 本 草 
范例 1、 范 例 4 几乎 相同 ， 可 以 结合 这 两 个 范例 仔细 分 析 人 研究， 本 例 不 再 进行 讲述 。 


56 КАТЕ [Л АЛ 


Я п УНО А РЕГ, СИРИИ 10-52 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， кү. 
РА, АМН — EFL, ЛЕНА Е, [йш fL p UE Е 
JHH es BLEJ, FANT UNE] 10-53 所 示 。 

Ул Ар, КИА 99—70, лин УМЕ ВЕ 
式 为 侧 浇 口 ， 由 于 主流 道 离 模具 中 心太 远 ， 为 解决 模具 在 注塑 机 
上 的 平衡 问题 ， 本 例 将 浇注 系统 设计 成 了 细 水 口 转 大 水 口 ， 从 而 
解决 了 模具 的 严重 偏心 问题 。 

此 例 的 圆 弧 抽 六 机 构 属 于 半 目 动 的 脱 模 机 构 ， 其 设计 原理 是 
使 用 作 直 线 运 动 的 渭 块 通过 连 杆 市 动 可 作 旋 转运 动 的 圆 弧 消 块 。 
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图 10-53 

1 一 圆 弧 压 板 “2 一 锁 紧 块 ”3 一 斜 导 柱 “4、9 一 行程 拉杆 с 6 一 导 套 7—9 8 CEFA 10—038 

11—35 12 一 压板 13 一 滑 块 座 ”14 一 连 杆 15 一 定位 螺 条 ”16 一 固定 块 。 17 一 圆 孤 型 蕊 ”18 一 圆 弧 滑 块 
由 于 产品 内 和 孔 本 映 具 有 很 大 的 脱 模 冬 度 ， 当 圆 孤 滑 块 抽出 一 段 距 离 后 ， 产 品 和 圆 弧 型 蕊 间 产 
生 松 动 ， 整 个 请 块 机 构 连 同 产品 一 起 被 4 个 导 柱 顶 出 型 腑 ， 最 后 由 人 工 从 圆 弧 型 芯 上 取出 产 
品 ， 详 细 动 作 原 理 如 下 。 

FEE, TEAR 10 ЖИЛ ИРИ ме 8 的 作用 下 ， 分 型 面 PL1、PL2 被 相继 打开 ， 当 主 分 型 
面 РІЗ 开始 打开 时 ， 清 块 11 ТЕЕ 3 的 拨 动 下 回 后 抽出 ， 同 时 ， 在 连 杆 14 的 作用 下 ， 贺 
IRE ER 18 也 一 起 被 滑 块 11 囊 动 回 后 抽出 ， 并 在 癌 后 抽出 的 过 程 中 ， 边 后 退 边 围绕 产品 的 圆 
弧 中 心 作 顺 时 针 旋 转 ， 开 始 进 行 圆 跌 抽 必 ; 当主 分 型 面 РІЗ 完全 打开 后 ， 滑 块 11 到 达 预 定 
行程 保 止 运动 ， 圆 跌 滑 块 18 也 同时 俘 止 ， 由 于 产品 内 孔 本 喘 具 有 脱 模 斜 度 ， 此 时 ， 圆 弧 型 
д 17 和 产品 内 了 筷 之 则 已 产生 了 一 定 间 际 ， 虽然 圆 弧 型 蕊 还 未 完全 脱出 产品 ， 但 产品 已 完全 
失去 了 对 圆 弧 型 蕊 的 包 紧 力 ; 当 开 模 动 作 俘 止 后 ， 开 始 顶 出 动作 ， 请 块 座 13 和 所 有 滑 块 机 
构 及 产品 在 4 个 导 柱 7 的 推动 下 被 回 上 顶 出 Г, 距离 ,产品 此 时 已 悬 室 ， 最 后 由 人 工 抓 住 产 
品 从 圆 弧 型 芯 17 上 取出 ， 至 此 ， 脱 模 动 作 全 部 结 

此 副 模具 虽 是 半自动 的 脱 模 方式 ， 但 整 副 模 具 结构 简单 ЛЕШ Же, ҤЙ И Н. 
本 里 的 开 合 模 动 作 来 完成 ， 没 有 其 他 附加 机 构 的 附加 动作 ， 产 品 的 生产 周期 大 大 缩短 ， 虽 人 然 
„л м 

副 模 具 由 于 是 人 工 取 出 产品 ， 所 以 ， 圆 弧 滑 块 的 行程 计算 就 变 得 较 简 单 了 ， 只 要 知道 

本 ey 


524] 7 电器 缓冲 器 圆 弧 抽 忌 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 电器 缓冲 器 ， 产 品 形状 如 图 10-54 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品类 似 于 
牛角 形 ， 在 产品 中 心 有 一 个 圆 缴 形 通 和 孔 ,该 通 孔 的 圆 激 为 规则 的 бе. 

IIR, РЖ, ТЕЙТ НА ED SUE АН ТА УЛС з Л HF HA 
构 如 图 10-55 所 示 。 

从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 模 具 一 模 两 六 ， 产 品 的 进 胶 方 
式 为 侧 浇 口 。 圆 弧 抽 志 机 构 是 近似 于 连 丁 传动 的 结构 ， 和 本 昔 范 
Я 6 基本 相同 ,但 由 于 产品 较 小 ， 所 知 抽 蕊 的 圆 弧 较 短 ， 所 以 ， 
本 例 利 用 开 模 动作 下 接 完 成 了 自动 抽 蕊 。 设 计 原 理 是 利用 作 下 修 图 10-54 
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图 10-55 (Ж) 
3 一 连 杆 4 一 圆 弧 滑 块 5 一 圆 弧 型 芯 ”6 一 定位 螺钉 
ТАУН ”8 一 锁 紧 块 9 一 定位 球 10 一 圆 弧 压板 
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ј2: 5] ЖТ, ри] DESI METE DWT uki БЕЗЕ ЖИН, ЗА, 动作 一 气 
阿 成 。 详 细 动 作 原 理 如 下 。 

开 模 后 ， 大 滑 块 1 在 两 个 料 导 柱 7 的 拨 动 下 开始 向 后 抽出 ， 同 时 ,在 连 杆 3 的 作用 下 ， 
大 请 块 1 市 动 圆 孤 滑 块 4 和 圆 孤 型 蕊 5 同步 癌 后 抽出 ， 在 回 后 抽出 的 过 程 中 ， 圆 弧 滑 块 边 后 
退 边 围绕 产品 的 圆 孤 中 心 作 逆 时 针 旋 转 ， 开 始 进 行 圆 孤 抽 蕊 ; 当 分 型 面 PL 完全 打开 后 ， 清 
块 工行 至 过 距离 ， 并 在 定位 珠 9 的 作用 下 全 部 停止 运动 ， 此 时 ， 圆 弧 滑 块 4 也 已 行 至 过 距离 
MRK, ， 并 完全 离开 了 产品 ， 此 时 产品 已 能 够 科 二 脱 醒 ， 当 项 针 机 构 在 项 出 流 道 时 ， 产 品 最 
Да ЖЕЙИН НН o 

此 种 圆 弧 抽 蕊 机 构 适 用 于 圆 弧 半 径 较 大 、 圆 弧 弧 长 较 短 的 情况 下 。 其 优点 是 结构 简单 ， 
直接 利用 模具 本 号 开 谷 模 的 动作 来 完成 圆 弧 滑 块 的 抽 忆 和 复位 。 在 生产 过 程 中 ,没有 因为 模 
具 结 构 的 不 良 而 影响 生产 效率 。 因 此 ， 对 于 此 种 结构 ， 应 多 多 领悟 并 使 用 。 

有 关 圆 弧 抽 必 距 的 计算 方式 是 本 例 的 设计 重点 ， 详 细 的 计算 方法 在 本 章 前 几 个 范例 中 已 
有 过 讲解 ， 本 例 不 再 讲解 。 


720918 花 酒 过 滤 蕊 子 连 杆 圆 弧 抽 芯 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 花 洒 的 过 滤 世 子 ， 产 品 形状 如 图 10-56 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 产 品 为 
规则 圆 弧 形 、 空 心 ， 因 此 ， 在 模具 结构 上 必须 使 用 圆 距 抽 芯 机构。 详细 结构 如 图 10-57 和 图 
10-58 所 示 。 





















图 10-56 图 10-57 


从 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 例 的 请 块 机 构 是 连 杆 传动 的 圆 弧 抽 芯 机构 。 整 个 机 构 非 常 简 
单 ， 共 有 6 个 重要 零件 ， 分 别 是 滑 块 2、 圆 弧 型 芯 1、 摆 块 $、 连 杆 3、 固 定 轴 套 7 和 垫圈 8。 
ЖН [ЙД Ж 1 固定 在 滑 块 2 上 ， 滑 块 2 和 摆 块 5 通过 多 个 螺钉 紧 紧 固定 在 一 起 ; 连 杆 3 H 
过 国定 轴 套 7 固定 在 前 模 A 板 4 上 ， 可 以 顺畅 地 旋转 摆动 ， 连 杆 3 另 一 端 通过 轴 套 7 和 摆 块 
5 的 另 一 端 连 接 在 一 起 ， 可 以 灵活 地 摆动 ; 而 摆 块 5 通过 轴 套 7 在 О 点 固定 在 模 脚 6 上， 并 
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. 480. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 例 
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图 10-58 (2%) 
3 一 连 杆 4 一 A 板 5 一 摆 块 ”6 一 模 脚 7 一 固定 轴 套 。8 一 垫圈 

且 保 证 能 够 灵活 地 旋转 ; О 点 即 产 品 的 圆 狐 中 心 ， 也 是 摆 块 5 的 旋转 点 。 这 样 ， 整 个 连 杆 机 
构 和 清 块 被 多 个 轴 套 串 连 在 一 起 ， 当 模具 打开 后 ， 前 模 A 板 4 将 通过 连 杆 3 带动 摆 块 5 围绕 
О 点 旋转 ， 从 而 带动 圆 跌 滑 块 实现 圆 弧 抽 必 。 当 模具 进行 合 模 时 ， 又 市 劲 整个 机 构 实 现 
复位 。 

此 机 构 的 优点 是 结构 简单 ， 动 作 简 单 ， 下 接 利 用 模具 本 里 开 合 模 的 动作 来 实现 圆 缴 滑 块 
的 抽 杞 和 复位 ， 整 个 动作 连贯 ， 没 有 其 他 附加 动作 ， 生 产 效率 较 高 ， 可 以 实现 一 模 多 六 。 

图 10-59 为 后 模 一 侧 的 整体 结构 ， 图 10-60 为 整个 连 杆 机 构 和 滑 块 机 构 的 详细 结构 。 对 
于 此 二 图 应 重点 关注 每 个 零件 之 间 的 连接 、 固 定 、 导 向 等 方式 。 

Е 10-61 为 整 副 模具 开 模 并 完成 抽 必 后 的 正 、 侧 视图 ， 图 10-62 为 后 模 一 侧 完 成 抽 芒 后 
的 三 维 状 态 。 从 这 两 幅 图 中 可 以 更 加 直观 地 看 出 整个 机 构 的 运动 原理 ,将 这 两 幅 图 和 图 
10-57, Ё 10-59 对 比 ， 从 中 观察 结构 上 的 变化 。 
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Е 10-61 10-62 
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此 例 产 品 是 一 个 花 酒 的 过 滤芯 子 ， 产 品 如 图 10-63 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 产品 和 本 
rqu 8 的 产品 几乎 完全 相同 ,但 在 模具 结构 上 却 有 很 大 区 别 。 本 例 产 品 是 一 模 一 六 ， 受 到 
模具 结构 的 限制 ， 也 只 能 一 模 一 穴 。 至 于 圆 孤 的 抽 蕊 方式 ， 本 例 使 用 了 另外 一 种 摆动 式 液压 
RTH SDL, FEHR UNF 10-64 和 图 10-65 所 示 。 

从 模具 结构 可 以 看 出 (BANK 10-66 ~ 10-69), КАЗАНИ НТ FI DFE 
SI IW RT 1 直接 推动 圆 弧 请 块 2 Se pk Has. Ж ОКЕ j FY EI ИХ ЕЕ ТЕЛЕ L 426 Xl], 
PKA НН ЕШ EHRE, E РИН КАНН, MA KRE 
CRF, ВЕ Е FAME ЕН, KET EREBE Г, ЕДА НЕ 2 НРК ЕЙ 
摆动 。 而 液压 秆 的 活动 杆 通过 螺纹 套 6 和 螺纹 轴 销 7 ЕЖЕ BIRER E, FIRE БЕЛП ЕК. 
之 间 也 同样 可 以 旋转 摆动 。 当 液压 缸 推 动 圆 驳 滑 块 开 始 抽 世 时， 滑 块 在 圆 驳 轨道 的 作用 下 旋 
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. 484. 塑料 注塑 模具 经 由 结构 180 例 








转运 动 实现 抽 芯 ， 而 圆 弧 滑 块 在 旋转 抽 芯 过 程 中 ， 又 带动 液压 缸 旋转 摆动 ， 因 此 ， 无 论 圆 弧 
滑 块 进行 抽 世 或 者 复位 ， 液 压 币 一 直 处 于 来 回 摆动 的 状态 。 

图 10-66 为 液压 生 带 动 圆 缴 滑 块 完全 复位 的 状态 ， 图 10-67 JJ W Hs RL EJ НЕЕ pul 
抽 芯 的 状态 。 对 于 此 二 图 应 重点 关注 液压 生 的 固定 方式 和 圆 弧 滑 块 的 相关 结构 。 











图 10-66 图 10-67 
1 一 液压 缸 ”“2 一 圆 弧 滑 块 ”3 一 液压 征 固 定 块 4 一 不 板 5 一 圆 弧 芯 子 


图 10-68 为 螺纹 套 6 和 螺纹 轴 销 7 的 连接 固定 方式 。 这 种 螺纹 轴 销 属于 标准 件 ， 精 度 和 
强度 比 目 制 的 好 很 多 ， 一 疾 市 有 螺纹 ， 使 用 非常 方便 。 

图 10-69 为 圆 弧 滑 块 的 锁 紧 方式 。 虽 有 液压 红 机 构 在 锁 索 , 但 液压 生 的 压力 没有 注塑 压 
лм, НИ, КЛ 8 来 锁 紧 。 











10-69 
8 一 锁 紧 块 


10-68 
6 一 螺纹 套 7 一 螺纹 轴 销 


P| 10 ”90° 弯 管 接 头 圆 弧 抽 忌 机 构 


此 例 产 品 是 一 个 弯 管 接头 ， 产 品 如 图 10-70 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 图 中 中 所 示 是 一 段 
标准 的 圆 驳 讨 管 ， 在 模具 结构 上 必须 使 用 圆 弧 抽 芯 机构 ; 图 中 忆 所 示 是 弯 管 两 端的 一 段 直 刁 
台阶 ， 由 于 这 两 个 人 台阶 的 缘故， 导致 此 产品 必须 在 两 闯 各 使 用 一 个 百 线 抽 必 的 请 块 ， 百 刁 侣 
阶 只 能 使 用 下 线 抽 发， 不 能 参与 融 弧 抽 芯 ， 而 圆 孤 一 段 则 必须 进行 圆 弧 抽 蕊 。 由 于 圆 孤 一 段 
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图 10-70 


АРЕ T H РАО НН], FET RIIH, NI CATE чанне 心 ， 则 无 
法 实现 圆 弧 抽 志 。 因 此 ， 结 构 上 产生 
了 严重 冲突 ， 为 此 ， 此 例 使 用 了 同一 
请 块 先 进行 直线 抽 心 ， 然 后 进行 圆 弧 
ШУ ЕРКЕ АО Pa В TE 225 J 
如 图 10-71, И 10-72 和 图 10-73 
所 示 。 

通过 模具 结构 图 可 以 看 出 ， 此 副 
檬 具 一 模 四 穴 ， 每 个 产品 使 用 了 两 个 
HHR, КНР, >J — 7 1 
Н ЖШ ЕДЕН» MER 16 МН 
е 
要 雪 件 ， 分 别 为 滑 块 16、 滑 块 座 18、 
锁 紧 块 15、 斜 导 柱 14 和 定位 珠 17。 
以 滑 块 3 为 首 的 这 组 滑 块 是 先 直 线 抽 
必 再 旋转 抽 必 ， 共 有 9 个 重要 零件 ， 
分 别 为 滑 块 3、 滑 块 座 12, ДН 
9, 2910, ЖЕЛЕТ, HER 6. 
轴承 7、 иа l J НРА», 
тон EER BZA E [АУЛ ps 
9 МУР 3 中 穿 过 ， 并 通过 一 个 定位 销 紧 紧 
国定 在 滑 块 座 12 E, EREN TF BIRH 
请 块 座 12 不 仅 是 用 来 固定 滑 块 3 的 ， 同 时 
它 能 够 进行 90" 旋 转 ， 通 过 螺母 2 紧 紧 地 辕 
定 在 齿轮 轴 6 E, HER3 pk BL Zk Al rs 
дї, ШЕЕ 8 和 齿 条 1 驱动 旋转 ， 实 现 同 
弧 抽 蕊 ， 详 细 动 作 原理 如 下 。 

开 模 后 ， 清 块 16 ЕЕ 14 的 作用 下 
向 后 运动 ， 当 行 至 二 距 离 时 ， 和 斜 导 柱 脱离 滑 
块 ， 而 滑 块 16 也 已 完全 抽出 了 了 产品 一 端的 











图 10-72 


· 486 · 塑料 注塑 模具 经 典 结构 180 例 






































































































































Mm TN үгү 
WV МУ М Мм A мм U 






























































#10 


[И Ж ЯН д Л 10 例 


. 487 . 










































































— 






















































































7 


Ү 


мум AU WY 


WwW U 
























ааППППП 











10-73 
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c) 
图 10-73 (2%) 
1 、5 一 齿 条 2 一 螺母 3 一 滑 块 4 一 垫圈 6 一 齿轮 轴 7 一 轴承 8— ЕШ 
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9 一 圆 孤 型 蕊 
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图 10-73 (Z 
锁 紧 块 ” 11、14 一 和 斜 导 柱 “12 18— 
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#10 圆 弧 抽 心 机 构 10 例 · 491. 





АУ, SEM Н; ТАЈ, FER 3 ЮЛЕ 11 的 作用 下 完成 了 产品 兄 一 端的 合 
阶 抽 必 ， 此 时 ， 产 品 两 奖 的 直 身 合 阶 已 全 部 完成 抽 必 ， 只 有 圆 弧 型 攻 9 仍然 还 未 抽出 ， 当 开 
ВАЗЕ ТЕЛЕ, IER 8 EM, ИЛЕК ИТАК 1 ， 齿 条 驱动 齿轮 轴 6， 齿 轮轴 6 又 市 动 滑 
块 座 12 和 整个 消 块 机 构 向 者 圆 弧 抽出 的 方 品 旋转 ， 旋 转 中 心 即 齿 轮轴 6 的 中 心 ， 亦 即 产 品 
的 圆 弧 中 心 ; 当 齿 条 向 后 行 至 距离 时 ， 液 压 饶 停止 运动 ， 此 时 齿轮 轴 6 和 整个 活动 消 块 
机 构 刚 好 旋转 了 90°*， 顺 利 完 成 了 圆 孤 抽 蕊 ， 最 后 ， 产 品 被 项 针 顶 出 从 而 上 日 动 跌 阔 ， 目 动 脱 
模 动 作 全 部 完成 。 

合 模 前 ， 液 压 饶 推动 齿 条 使 整个 活动 涓 块 机 构 首 先 旋转 复位 ， 然 后 才 可 进行 安全 合 模 。 

图 10-74 为 整个 旋转 滑 块 机 构 的 详细 结构 。 对 于 此 图 应 重点 掌握 此 种 清 块 的 相关 结构 特 
点 ， 以 及 和 齿轮 轴 6 的 连接 固定 方式 。 

图 10-75 为 液压 和 和 传动 机 构 的 详细 结构 ， 对 于 此 图 应 重点 向 握 液压 氏 的 固定 结构 和 两 
个 齿 条 的 固定 结构 。 














图 10-74 图 10-75 
图 10-76 ХАНА 12 的 内 部 形状 和 圆 跌 型 世 9 的 形状 。 从 此 图 可 以 看 出 ， 圆 孤 型 已 和 
滑 块 3 是 分 开 的 ， 圆 孤 型 芯 通 过 一 个 方形 定位 销 紧 紧 般 在 滑 块 座 12 中 。 当 滑 块 座 开始 旋转 
时 ， 带 动 滑 块 3 和 圆 孤 型 芒 9 一 起 旋转 ， 从 而 实现 抽 心 。 
图 10-77 为 圆 孤 抽 蕊 滑 块 的 锁 紧 结构 。 对 于 此 种 结构 ， 无 论 是 交 块 还 是 滑 块 座 虱 必须 进 


k: пи 
> үз] 





图 10-76 


. 492. 塑料 注塑 模具 经 昌 结 构 180 {9 





行 同时 锁 紧 ， 因 为 齿 条 和 液压 缸 的 力量 是 不 能 保证 安全 锁 又 的。 从 此 图 可 以 看 出 ， 锁 票 块 


10 同时 锁 住 了 滑 块 3 和 请 块 座 12. 

图 10-78 为 整个 滑 块 机 构 完 成 抽 记 后 
的 状态 ， 将 此 图 与 图 10-72 对 比 ， 从 中 观 
察 结 构 和 动作 上 的 变化 。 

最 后 关于 圆 弧 抽 芯 机 构 再 补充 一 点 。 
圆 弧 滑 块 和 圆 弧 型 蕊 的 加 工 ， 通 和 常 有 两 种 
方法 ， 一 种 是 铸造 ， 一 种 是 使 用 电 火 花 加 
工 。 对 于 较 大 型 的 滑 块 或 型 芯 ， 且 中 间 又 
ВКА, i Ари т UR] 
W шр, PERI НИЖ С, 
加 工 后 ， 再 根据 实际 情况 进行 其 他 精 加 工 ， 
如 磨床 加 工 、CNC 加 工 或 电 火 花 加 工 等 ; 
如 采 利 用 本 厂 的 设备 能 够 加 工 的 ， 可 以 日 




















图 10-78 


已 加 工 ， 比 如 先 做 一 个 专用 夹具 ， 把 工件 淡 到 夹具 上 ， 前 先进 行 CNC 加 工 ， 然 后 进行 电 火 





花 加 工 等 。 
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Я 6-25 
压板 5—8 Е б- И 7 一 固定 板 8 





3 一 托 板 4 


1 一 复位 杆 2—1 





汇集 180 例 国内 外 先进 而 实用 的 经 典 模具 , 展示 模具 
结构 特点 。 

涵盖 塑料 注塑 模具 的 多 种 类 型 

2D 和 3D 相 结合 , 详 述 模具 结构 , 介绍 模具 设计 方法 和 
工作 原理 , 评述 模具 设计 优 缺 点 。 

重点 突出 , 图 面 清晰 简洁 
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